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LES 6 QUALITÉS ESSENTIELLES OS 


MANDRIN PNEUMATIQUE MEUDO 
UN @ RENDEMENT : Rapidite de manœuvre et de reglage. 


@ SÉCURITÉ : Serrage obtenu mécaniquement, donc irreversible. 
@ PRÉCISION : Serrage constant. Usinage partait. 

© SIMPLICITÉ : Pas de pistons, de tiroirs, de biellettes. 


ROBUSTESSE : Corps tout acier, spirale acier traite, large portee au centra 
FACILITÉ DE MONTAGE : Adaptation immediate sans modification ni dém 
tage de la broche. 


ORGA 


TELEPHO 


AU CAPITAL DE OBS. 18-4 
200.000 000 175 à 189, AV. DE VERDUN - MEUDON (S-&-0) (3 LIGNE 


SOCIÉTÉ 
ANONYME 


| PUTREPROUTRE 
| \ FORGES & ATELIERS 0€ \ 
EUDO 


XXXHII Ne 5 LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


/ 


AGENTS EXCEUSIFS POUR LA FRANCE 


DUFOUR PÈRE, FILS & 


LEVALLOIS-PERRET (Seine) - TÉL. : PER. 


18-33 « 


es | NSHAW, Manc 
4 1 
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Toutes les aléseuses KEARN peuvent être 

focilement complétées ou Posées suivant les divers 
trovoux à ellectuer : support extérieur, tobles et mon- 
tonts de différentes dimensions, plateau circuloire et 
tous dispositifs divers sur demande 


L'oléseuse type 5 se construit en deux types à pince-barre 
et à plateow. 

Pour le type à pince-borre, l'olésage mox. du pince-berre 
est de 28 mm. ; lo broche © 6 vitesses de 80 à 1000. Les 
dimensions de lo table composée sont 405 x 560 mm. Le 
distonce mox. du centre de lo broche à le table principale 
est de 205 mm. Celle du nez de broche & le lunette de 
838 mm 


AGENTS EXCLUSIFS 


Certe machine, type à été étu- 
diée spéciol pour effecn 
des trovoux sur des pièces dont 
l'usinoge sur d'autres machines 
serait trop onéreux 

Cette oleseuse est copoble d'exé- 
cuter une lorge diversité d'usi- 
noges ovec un seul réglage 
de lo piéce. 

Elle est utilisée dons les ateliers 
du Monde enher, du plus petit 
ou plus grond 


y © trois avonces pour les mouvements longit. et transr 
de lo roble principole qui sont par minute 15, 25, 43 mm. 
Pour le type à plat le diométr à dresser 
est de 205 mm. avec 6 vitesses de 40 à 500. Lo table com- 
posée mesure 405 x 560 mm. Le distonce max. du centre 
du ploteau à le table est de 305 mm., celle du choriot de 
dressage à le lunette de 638 mm. Les avonces pour la 
table sont les mêmes que pour le type précédent. 


1833 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 5 
| 


T. XXXHII Ne 5 LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES 


ZB3ROJOVKA STRAKONICE 


KAMENICEK - HOSTIVAR 
SKODA - WAVERKA . 
HOLOUBKOV 


CES MACHINES :SSONTS DISPONIBLES 


AUX ÉTABLISSEMENTS 


DARGENT TÉL, PER. 18- je 


| 
PE) à DE — | 
| N/  BAT'A (KOTVA - MAS) SVIT. 
4 
LEVALLOIS-PERRET (Seine) 1 
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Socir CANQULAPPUQUÉE 


ra 


CAEITAL DE 


DISQUES MULTIPLES 
verrouillage par couronne de billes 


pour 


MACHINES .OUTILS 


ET TOUTES 


APPLICATIONS 


DOCUMENTATION SUR DEMANDE 
61, Avenue Franklin D. Roosevelt — PARIS-VIII* 


Téi BAlrac 50-17 et 48-92 Usines à Vénissieux et Villeurbenge CR 


NOS ABONNÉS SE DOCUMENTENT ENTRE EUX 


Réronses, nous publions les demandes de renseignements adressées par 
d'autres abonnés seront en mesure de nous transmettre. 

lecteurs susceptibles de répondre aux questions posées pour Les prier 

Le bien vouloir faire parvenir à la Rédaction de : LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MÉCANIQUES », 92, rue Bona- 

Paris (VIe). tous documents susceptibles de rendre service aux abonnés qui ont sollicité ces renseignements. 

matualité industrielle que constitue notre rubrique QUESTIONS F1 


Sous cette rubrique QUESTIONS F1 
nos abonnés et les réponses à ces questions qu 
Nous faisons appel à tous ceux de nos 


rarlæ, 
ls assureront la continuité de cette œuvre de 
RFPONSES 

Les réponses de 
PRATIQUES DE L'ATETIFE 


nos abonnés qui présenteraient un caractère d'intérêt plus général seront publiées sous la 


rubrique RECETTES 


QUESTIONS Ne Avivage - Quel est le mo attaquer l'acier ? 
um beau Mi 


le us int 
de nos abonnés «ur étamé brillant et galvanisé ? 
N° Roiz Pourrait-on nous indiquer 
meule pur disque les udresses des fabricants de freins mé 
Ne Pourruit-on nous Lure con le tons est-il caniques limitant la vitesse de descente 
[UM ble sur fil galvanisé, diamètre 2,5 d'un treuil de levage pouvant être incor- 


s'il existe des Maisons suscepti 


bles de fabriquer du feuillard d'épaisseur . poré dans des mécanismes déjà existants ? 


existe une petite ma 


inférieur À mm qui soit poli et qui 
lu le brillunt du nickel Ù q susceptible de me procurer une barre à 
E. D trouve F mme aléser motrice spéciale pour alésage d'une 
Comment s'opère le dressage d un dis ligne d'arbre de bateau 7? Il me faudrait 
Ne Noty Pourrait-on nous indiquer de polissage en “tofle pour qu'il tour une barre en tronçons de 8550 m 
forms parfaitement rond chacun pour aléser 250 mm de diamètre 
cul de la puissance d'un balancier à fric a. à ù 
tions, vt sont les différents rapports LE Borde aux 
\ changer pour obtenir Une puissance 1 Ne Ro16 Pourraiton m'indiquer l'a s#n1q ourrait-on nous indiquer 
périeure de la frappe au choc ? iresse du fournisseur du nouveau pro où nous pourrions nous adresser pour ob- 
Un acier de là nuance Pelou N° 30% uit « le Corresan », dont il est fait men tenir des pièces détachées pour compres 
peut-il convenir pour l'exécution d'une \1s dans le numéro de janvier de sœur d'air Lacoste ? L: 
lun tel balancier ? « La Pratique des Intlustrie Mécaniques » >. L 
(Voir la p VI 


(p. 20), permettant d'enlever la rouille 


| | 
< | CC 
> 
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PUISSANC 


dans tous les 


\ 


\| 
die 
\\ 


\ 


@ Puissance et robustesse. 

@ Puissance de l'organisation A.0O. 
mise au service de ses clients. 

@ Puissance des moyens de pro- 
duction des A.0O. 


| 
ä 
d'Ambert ORLEANS Tél. Orléans 31-81 


LES 
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MECANIQUES 


FLASQUES POUR POMPES ENGRENAGES 


RODAGE ET SUPERFINITION 


9, RUE OLIVIER-MÊTRA — PARIS — 


CONFIEZ NOUS TOUS VOS TRAVAUX DE RODAGE ET DE 
SUPERFINITION POUR TOUTES SURFACES PLANES 


INTERCHANGEABILITÉ DES PIÈCES GARANTIE 
PLANÉITE ABSOLUE 


APPLICATIONS DIVERSES: JOINTS - PLAQUES A CLAPETS - 
. MÉCANIQUE DE PRÉCISION 


FOURNITURE DE CALIBRES POUR CONTROLE INTERFÉRENTIEL 


Téléphone MEN 64-93 


ISQUES D'EMBRAYAGE PRESSE ÉTOUPE 
PLATINES DE COMPARATEURS 


RÉPONSES 


de no lente pour dés haurgement latéral es, VOUS pouvez vous adresser aux Eta- 
lrewser à la Manutac ture Général | . par contre » grands spectra ste 
tels que Genève, Pillot, Mareuil et Fran s. M 
itrons, Hour g-le Valence {Drôme ), qui ibl bi il 
et à méme de fournir toutes qualités de sont susceptibles d'établir de telles Vous trouverez dans un 
feutres, en poils ou en laine, où en mu caisses R prochain numéro, à la rubrique « Recet- 
lunge, uinsi que toutes colles pour tous Ve foot Le procédé « Oxyarc » est tes Pratiques de l'Atelier », une réponse 
sages distribué en France par les Etablissements à votre question con ernant l'étirage des 
M. M Arcos, 52, rue Médéric, à Clichy (Seine) tubes. . 
700) bis Vous pourriez vous R LB 
dresser Etablissements Georges Ne Ron Le dispositif «Air Tracer». Ne Nous. Vous trouverez dans un 


Groslumbert (24, rue de Vesoul, à Besan 
con (Doubs) qui sont spécialisés dans la é 
fabrication des machines à rétreindre «1 L 
seraient à méme de vous donner tous ren tr nis. Paris { 
srignements susceptibles de vous intéres 


G. talliques extrèmement 


Camions à benne hbascu 


fabriqué par la Maison Monarch, est ri 
reswnté en France par 


s Forges de Vulcain, 3, rue Saint- 


Pour obtenir des tissus mé- 
souples du genre 


de tissu utilisé pour cponges 


prochain numéro, à la rubrique « Revcet- 
tes Pratiques de l'Atelier », une réponse 
à votre question concernant l'emboutis 
sage de pièces en acier inoxydable 18/8. 
B 


B 


Voir la suile p VIII 


VARIATEUR FOUILLARON 
LE PLUS ÉCONOMIQUE 


Toutes puissances depuis 1 CV 
jusqu'à 35 CV 


Société VIR à AGNETZ (Oise) 
Documentation sur demande 


Agents exclusifs pour la Région Parisienne 
DUFOUR PÈRE, FILS & Cie 


rue Aspirant-Dargent, Levallois-Perret 


Société Mécanique et Electrique du Rhône . 


quai Perrache - LYON - Tél.) 


Gailleton 91-87 


| 
| | 
E 
| SOMER | 
LYON 
| H 
| | 
F 
|: MOTEURS ELECTRIQUES 
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XXXIIL. x 


o POMPES moyennes et grandes puissances, type KEELAVITE. 


"7. 


Sociér 


D 


1ONS Myoraui Que 
AUE JEAN-JAURÉS à PUTEAUX ‘eme 


POMPES pentes puissances. type à engrenages, de précision, 

© haut rendement volumétrique . 
VALVES de distribution pour toutes applications. 
DISPOSITIFS de commande à distance. & 


Ne Bou Voici l'adresse du tour 
français « Phénix » 
Etablissements Lamory et Wald, ru 
Saint-Antoine, Saint-Quentin (Aisne) 
B 
Ne So1o. l'our la fourniture de lami- 
noirs avec dispositif de trèfles, sous pour- 
: riez vous adresser à ln Maison suivante 
: Etablissements Joliot, 10, rue aux Ours, 
Paris (3°). 
B 
Ne bis La Maison Dujardin, 
rue des Francs-Bourgeois, à Paris 


(3°) fabrique des laminoirs montés en 
fait uniquement que Île 
longueur 


trèfles, mas fre 
petit laminoir 


cvhindres 150 


#, 
« 


mm , diamètre mm, 
x D'autre part, la Société d'Entreprises 
et de Matériel Industriel (40, rue dela 
! Faisanderie, à Paris (10°) est l'Agent gé: 
néraul de la Société Schloeman, de Dus 
idorf, charg de toute modernmisa 


tion de laminoirs 
B 
l'adresse de so 
ciété Festwell bis, rue de la Tour 
à d'Auvergne, Paris (of), 
Ne Voici l'adresse de la Souci 
té Delord 
1, Square Charles-Laurent, Paris 


BIBLIOGRAPHIE 


La Pratique des Industries Méca- 
niques se tient à la disposition de ses 
abonnés et de ses lecteurs pour les do- 
cumenter gracieusement sur tous les ou- 
orages et publications techniques. 


Mesures de Précision dans l'industrie 
(Engineering Precision  Measure- 
ments), par A.W. Judge, 1 volume 
de 351 pages (22 x 13, 384 figures. Edi- 
Champan and Hall Ltd, Lon 

Prix 


teurs 


dres 


Ce livre consiste moins en un exposé 
théorique des méthodes de mesttre qu'en 
une description des différents eh 
pareils utilisés par l'ingénieur. L'auteur 
y fait montre d'une connaissance très 
complète de son sujet et d'une expérief- 
ce pratique approfondie 

loute la gamme des instruments de 
mesure est pastée en revue ; palmers et 
comparateurs \ cadran, mieromètres, 
machines à mesurer, jauges de 
calibres, appareils pour me- 
sure des filets, pour la mesure des angles, 
des diamètres intérieurs ; comparateurs, 
méthodes de mesure optique, 

Un dernier chapitre, ajouté à l'édition 
de 1944 relatif aux réalisations Îles 
plus machines à mesurer, mi- 
nouveaux types de calibres, 
d'essai pour engrenages, mé- 
interférometriques comparateurs 
pour mesures de haute précision. 


verniers 


tolérances, 


est 
nodernes 
crometres 
machines 
ihodes 


Une note complémentaire est relative 
au Vieillissement artificiel de l'acier des 
bres 


cal 


Fléments de Construction à l'usage de 
l'Ingénieur, par G. Lemasson et A - 
L. Tourangeat. T. VII: Constru-- 
tions métalliques, Constructions en 
bois, Béton armé, Format 155x24, 
188 pages. 300 figures. Prix : 430 fr 
Dunod, éditeur. 


Après avoir étudié, dans Îles six pre- 
micrs tomes des « Eléments de Cons- 
truetions », les organes essentiels ren- 
contrés dans la construction des machi- 
nes, les auteurs visent, dans le tome VII. 
à initier l'élève ingénieur aux techniques 
de la chaudronnerie et des constructions 
civiles bâtiments industriels, ponts 
etc mettant en œuvre les matériaux 
métalliques (sous forme de tôles et de 
profilés), le bois et le béton armé. 

Pour chacune de ces techniques, les au- 
teurs passent en revue les principales 
formes commerciales, les matériaux em- 
plovés, les essais de réception, les opé- 
rations de mise en œuvre et abordent en- 
suite l'étude descriptive et le caleul des 
issemblages, avec un souci constant de 
clarté et de précision. 

Ces qualités se retrouvent dans le choix 
des applications à la chaudronnerie, aux 
constructions de poteaux, de poutres, de 
combles efc., qui permettent de dégager 
les principes qui président à la construc- 
lion. 


(Voir la suite X 


LES MACHINE 
A PEINDRE 


A BAHE PRESSION 


pépaaremenT “AIR” 


SSEURS D 


SIMPLICITÉ ROBUSTESE ou MATÉRIEL - ÉCONOMIE 0e PEINTURE 
DIMINUTION 0e: VAPEURS GÉNANTE pour LE PERSONNEL 
NIRÉJERVOIR ENCOMBRANT. NIMANO-DÉTENDEUR - AUCUN ACCESSOIRE INUTILE 
Tous ces avon'ages de la basse pression ont été reconnus por — 
des milliers d’uhlisateurs dons toutes les professions. 


‘AIR e MACHINES À SABLER e POMPES A VIDE 6 VENTILATEURS 


| À | 
| MES DE COMMANDE COWSULT 
à Les TEL LON 19-78 
| 
4 
©... 
au CAPITAL 0e 160.384 000 0e re: .180 B° HAUSSMANN PARIS WAG.63 44 
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ALÉSEUSES A 
MONTANT FIXE 
diamètre de la broche 


70 à 160 mm 


ALÉSEUSES A 
MONTANT MOBILE 
dioméètre de lo broche 


115 à 200 mm. 


ALÉSEUSES A 
BANC EN CROIX 
dioméètre de la broche 


90 à 160 mm 


FABRICATIONS 


A CONSOLE UNIVERSELLES 
$ VERTICALES 
ERTICALES À BANC 
EÉNRE RARBOTEUSES 
AUX À UN DEUX MONITANTS 
C RADIALES 
PERCEUSES ALÉSEUSES 
MACHINES SPÉCIALES POUR MATÉRIEL DE CHEMIN DE FER 


G 
Le 


| Ix 
| 

| | 

| À 

AUTRES À 
Pub Bazoune 3 
| SOCIÉTÉ ALSACIENNE DE CONSTRUCTIONS MÉCANIQUES 1 
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Nos Usines spécialisées 


BUTLER MACHINE TOOL Co. Ltd. 
CHURCHILL MACHINE TOOL Co. Ltd. 
KENDALL & GENT Ltd. 

JOHN LANG & SONS, Ltd 

J. PARKINSON & SON (Shipley) Ltd. 
GEORGE RICHARDS & Co. Ltd. 

H. W. WARD & Co. Ltd. 


Machine [Universelle 
type ‘Hydrabore 

à alèser, traiser 
Percer, taraucer 


Fraiseuse horizontale 
Ne 3 


LES NOUVELLES 
CONSTRUCTIONS 


Raboteuse à ouvert 
Commande hydraulique 


| 
x — 5 
PARKINSON 
À 
: 4 
| 
RICHARDS 
D 
447 
1 
BUTLER 
| 
LE 
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Nos Constructions 


Kaboteuses à commande électrique, Raboteuses À bâti ouvert 
commande bydraulique, Etaux-hmeurs, Mortaiseuses de fabrication 

l'outillage Mortaiseuses-poinçonneuses, Machines spéciales pour 
\teliers de Chemins de Fer 


Kectitieuses de de tous tvpes, Rertifieuses spéciales 
Kectifieuses pour cylindres de laminoirs Machines spéciales pour 
\teliers de oonstruction et de réparations de locomptives 


Fraiseuses raboteuses À têtes cricales sur traversæ et horirzon- 
iles sur les montants inclinable où non Fl'raiseuses verticales à 
grande puissanoe Machines à fileter 


re, Tours pour essieux et handages 


Tours à surfacer et À aléser. Tours parallèles, Tour d'outilla 


Fraiscuses simples et umverselles, Fraisuses d'outillage, Appa- 
cils à vérifier les engrenages 


B Aléseuses universelles avec où sans broche coulissante Tours 
KENDALL & GENT eTUCaux à un ou deux montants Marines à tourner les vilebre- 
- - juins 

Fraiseuse Rabotweuse 


2 têtes verticales sur traverse 
2 têtes horizontales sur montants B Tours révolver semi-autom ques, Tours à combinaisons jusqu'à 


216 mm. de passage de barre 


ASSOCIATION 


CONSTRUCTEURS 
BRITANNIQUES 


MACHINES- OUTILS 


169, QUAI DE VALMY 
PARIS-X" Tour à auriacer et à aléser 


Téléphone : NORD 54-87 
» 03-87 
» 14-15 


reculieuse à viebr squins 
Type DCY 


WARD 


ur Revolver N° 7 A 
Capacité 

Travail en barre ‘4 mm 
Travail en mandrin 413 mm 
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MECANIQUES 


NIVEAU d'ATELI 
HUET 


DE HAUTE PRÉCISION 

Permet de mesurer avec une précis 

1,100.000° des pentes de 10 mulhème 
plan horizontal 


Au moyen d'un tambour micrométriqu 
optique à prismes 
ionu-wnages décalées des extrémités de Ja bulle d'une 


et grâce à un systé 


rmer un ercre 
RÈGLE OPTIQUE 
Pour le contrôle ultra-précis de la }; 
bres, glissières, bâtis de machines-outils 
Notices détaillées sur demande Tél 


ole de niveau à ! 


SOCIÉTÉ GENÉRALE 
76, Boulevard de la Villette, 


USINE 


ER 


n angulaire de 


n amene 184 


lanéite des mar | 
etc 


BOTzaris 87-22 


Not ERNAU 


TOURS SEMI-AUTOMATIQUES 
A TOURELLE REVOLVER TYPE N° 5 


Service Commercial de Vente : 


SIEUX ET ANGOULÊME 


qu'aux 
comme celle du béton précontraint, cet 
ouvrage sera un excellent outil pour les 
élèves ingénieurs et pour les autodidac 
tes, et leur permettra d'aborder dans les 
meilleures conditions la lecture des ou 
vrages et des revues spécialisés. 


FORMATION DE 
Marais 


Bibliographie 


Les auteurs ont évité les longs déve 


loppements mathématiques qui eussent 
fait double emploi avec ceux du cours de 
mécanique appliquée. Ils supposent con 
nues les méthodes de 
efforts dans les diverses parties de la 
construction, mais donnent pour la déter 
mination ou ln vérification des dimen 
sions des assemblages, des directives pre 
cises s'inspirant des plus récentes règles 
émanant du ministère de l'Urbanisme 


détermination des 


Des applic ations numcriques et des ex 


traits de normes de profilés, permettent 
lecteur d'établir avec 
projets de constructions. 


assurance des 


tiotions jus 


S'élevant des premières 
modernes. 


techniques Îles plus 


P. 


Notes sur les soudures d'étain, pa 


Texte 
trations 


Lond 


W.-R. Lewis 
francais 92 pag 
16 tableaux 

Envoyé gratuitement à tous ceux qui 
font la demande au CENTRE D'IN 
L'ETAIN, 31, rue du 
BRUXELLES 

Ce livre est ln traduction française de 
Notes on Soldering » qui connait un 


succès considérable dans les pays de lan 
due anglaise. Il passe en revue toutes les 


applications du soudage tendre : fabrica 
tion de boîtes, plomberie, matériel élec 
trique, etc. Les différentes étapes de l'o- 
pération de soudure sont d'abord envisa 
gtes du point de vue théorique, puis les 
procédés pratiques sont lairement ex 
pliqués : soudure au fer, à la flamme, au 
four, ete. ; Chauffage par induction, par 
résistance, par la vapeur, etc. 
Des chapitres sont également consacrés 
des différents métaux, À 
et de l'antimoi 


1 la sou 


l'influence des 


ne, à la toxicité des soudures, à ln récu 
pération, à l'économie etc 

Le livre se termine par l'exposé d'une 
méthode d'analyse chimique simple mais 


suffisante et il donne une bibliographie 


abondante et très ntile 


L'arme atomique, pur P-E  Genaud 
Médecir Lieutenant-Colonel Dox 
tor ès sciences, | volume relié de 
416 pages, format avec 15 
hgures et planche hors texte 


Prix : 1.450 fr. Dunod, éditeur 

Let ouvrage compremi trois parties 

La première partie traite des bases 
physiques de la bombe, Son développe- 
ment paraîtra peut-être un peu long à 
certains, trop simple à d'autres. La ques 
tion a été, en réalité, très simplifiée et 
sa compréhension ne fait appel qu'à des 
notions scientifiques très élémentaires. 

La seconde partie, strictement médica 
le, étudie les effets de l'explosion atomi- 
que sur les êtres vivants, c'est-à-dire les 
effets mécaniques, thermiques et radio 
actifs 


Dans la dernière partie, sont exposés 


les moyens et les mesures de défense. 


Il est à signaler tout particulièrement, 
dans la seconde partie, l'exposé des effets 
mecaniques et thermiques de l'explosion, 
les effets radioactifs sur la cellule : In- 
teraction des radiations avec la matière; 
action des radiations sur la cellule ; Ac- 
tion des radiations sur les tissus : Doses 
mortelles ; Cancérisation par irradiation; 
Syndrome clinique des irradiés ; Conta 
mination de la zone bombardée ; Evolu 
tion générale des effets de l'explosion 
itomique sur les êtres vivants. 


Echelles de conversion des unités an- 
glo-saxonnes en unités métriques, 
par J Bernot. Ingénieur Electrochi 
miste E. €. M. G. 1 volume reliure 
spirale de puges, format 19 
Prix : 4h) fr. Dunod, éditeur. 


L'abondance de la documentation tech- 
nique et scientifique en provenance des 
pays anglo-saxons rend indispensable non 
seulement la connaissance ds systèmes 
d'unités complexes utilisés dans Y'indus_ 
trie de ces pays, mais également da pos- 
sibilité d'établir rapidement la conver- 
sion d'un système d'unités dans un au- 
tre. 

La règle à calcul, toujours utilisée dans 
les bureaux d'études et dans les projets 
(qui ont bien souvent une formule ap- 
prochée ou empirique comme point de 
départ), donne une précision largement 
suffisante, d'où la possibilité de présen- 
ter des tables concises et peu volumineu- 
ses, dont la lecture sera immédiatement 
familière à l'ingénieur ou à l'étudiant. 
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été Anonyme 


| Siège Social et Direction Générale : 15, Rue Pasquier - PARIS (8°) 


34-40 


Foreuse double de 250 mm 


au 


Capital de 7195000000 de Francs 


SOCIETE DES FORGES ET ATELIERS DU CREUSOT 


USINES Tétégr Forgeac PARIS 
SCHNEIDER 
SPECIALITE 
de 


AFFUTEUSES 


MACHINES - OUTILS 


GRANDE PUISSANCE 


MACHINES A SCIER 


ARIS — Téléph. : ELY. 30 


E° LINE JOST 


à ALBERT (Somme) 


SDMUA 


TOURS . FRAISEUSES 


170, Boulevard Victor Hugo - St-Ouen 


PERCEUSES A COLONNE 
PERCEUSES RADIALES ARTICULÉES 
RABOTEUSES 
EQUILIBREUSES 


| 63- Rue La Boëtie.PARI: 


FRAISEUSES FH 38 
Service Commercial de Vente : 


TEURS 


È 
| 
Diem. max, de forage : 110 mm | 
max d'alésage 120 mm 
- Nb de vitesses de rotation + 
| Moteur de commende 
| rotation 20 ch 
| | | 
| 
| 
| 
| 
| Service Commerciel de Vente 
ASSOCIATION FRANÇAISE DE CONSTRUCTEURS DE MACHINES -OUTILS 
63. Rue La Boëne PARIS-(821 : Tel ÉLY 30:40 8°): Tet FLY 40 
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LES TRANSMISSIONS 


TRANSYN 


SADIR CARPENTIER. 101, 8° MURAI - PARIS XVI 


ANONYME AU CAPITAL DE +00 00 ) 


FRAISEUSE UNIVERSELLE, SAGEM 


Courses : 775 «325 <450 
Mouvements rapides 


Fontes à caractéristiques 
remarquables 


Précise de construction 
cette machine sera 
Précise longtemps 

SA CAPITR, 600 006 DE FRANCE - 6,AVENUE D'IÉNA . PARIS. XVIe 


AROBNTEUR : MONTLUCON : SAINT-ÉTIENNE DU ROUVRAY 


Société 


JACQUET HISPANO- SUIZA 


Société Anonyme au Capitol de ; 


POLISSAGE ÉLECTROLYTIQUE 


DES MÉTAUX ET ALLIAGES 


SUPERFINITION ÉLECTROLYTIQUE 


DES PIÈCES MÉTALLIQUES 


57, Rue de Saint -Mandé 
MONTREUIL (Seine) 
AVRon 32-56 


IA TECHNIQUE 


LES PROBLEMES 
NTS ELASTIQUES 
PENSIONS ANTI-VIBRATOIRES 


ENTE FXCLIUSIVE FRANCE 


COGÉVE 


9.RUE HAMELIN, PARIS-lée.KLÉ 19-70 
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— notre gamme complète de courroies 


avec 
— notre service d'études 


Pilates agrafées : ROKO, BALATA ou GOMEX, POIL 
DE CHAMEAU, COTON COUSUE, CAOUTCHOUC 
$. L., COTON TISSÉ, COTEX. CUIR 

| Plates sans fin pour grandes vitesses VIX et VIXOR 


Trapézoïdales VFCO 
— notre gamme complète d'accessoires 
— notre rapidité de livraison 


— MOTEURS: 


CONSTRUCTIONS ÉLECTRIQUES 


97 RUE AUDIBERT ET LAVIROTTE LYON 
PARM. 35 67 (4! gnes 
à PARIS 17 MARSEILLE 


a 


TRIPHASÉS 
B/PHASÉS 
MONOPHASÉS 
CONTINUS 
NORMAUX 
AUTO-DÉMARREURS 
SPÉCIAUX 


ALTERNATEURS 
GÉNÉRATRICES 
RÉDUCTEUR 
DE VITESSE 
VENTILATEUR 


ELECTRO même vos frais géné. 
POMPES roux grâce à leur 

tres haut rendement. 
MOTEURS POUR TOUTES 1ES FRAISES 
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DÉCOLLETAGE 


quel pourcentage de ‘mauvaises’ 
admettez-vous ? 


SUR des mauvaises pièces n'est pas une solution. 
Vous perdez du temps, vos ateliers ne tournent plus « rond », 
vos clients sont mécontents. Ne courez pas ce risque : choi- 
sissez une bonne entreprise de décolletage. DIAN vous assure 
un travail de haute précision au fini impeccable. 

Les grandes administrations ne s'y sont pas trompées qui 
confient à DIAN leurs travaux 


les plus délicats : Ministères 


Pour cou de la Guerre, de la Marine, 
rendre service | des P.T.T., la Ville de Paris 

ultez-nous pour et la S.N.C.F. 
ds s vos travaux Décolletage sur tours à barres 
Sans et tours automatiques. Méca- 
ement de voire 2 nique générale, tours paral- 
nous serons lèles, fraisage, rectification. 
vous étudier un dev | Découpage, emboutissage et 
| matriçcage sur presse. Travail 


des aciers spéciaux (aciers 
inoxydables 13/8 et 18/8, 
| aciers au nickel-chrome). Réa- 


lisation de prototypes. 
ÉTABLISSEMENTS 


DIAN & C' 


M1 bis, rue du Château-des-Rentiers. PARIS (12) 
7-4 


PERCEUSE À MONTANT 
Marcel PEGARD 
Capacité 35,60 


Appareil à percer 
universel 


Guides d'outils 


Autres fabrications 
ALÉSEUSES 


et 


RABOTEUSES 
LAS 


Marcel PEGARD, MACHINES-OUTILS 


8, rue Yvon-Villarceau, PARIS (XVI°) 
Tél. : KLÉBER 93.05 


LILLE 


| "Promoteur de la Pompe Centrifuge” 
. DIRECTION ET USINES 


\|\ 
4 
| 
| 
| 
BR 
rence de nos notice emonde e 
techniques vous aidera - | 
à résoudre efficacement | 
| À 69 RUE DE WAZEMME 
SOCIAL 34 AV DE MESSINE PARIS TÉL LAB | 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES T. XXXHI Ne 5 


l'ombre de la 
Soudeuse par points R.21 
toute entreprise prospère. 


Robuste, facile à manœuvrer, 
consommant peu, en service à des 
milliers d'exemplaires, la R. 21 est la 
machine outil indispensable à tout atelier" 


osé inijial par M. J. Ramas, Président de  ciation des Officiers de réserve de l’Avia- 


INFORMATIONS Fa Sox iété et un discours du Président AI- tion 


bert Lesnux, President d'Honneur de la Dans le cadre du Congrès, des problè- 


: Congrès International Société faisant l'apologie du rôle de l'In mes, de caractère international ont été 
et du Constructeur dans les Puvs examinés et déférer aux vœux 
d'Ingénieurs pour le Développe- d'Outre-Mer émis, feront vraisembleblement l'objet 
F ment des Pays d'Outre-Mer En plus des visites groupées à l'Expo- des études d'organisations projetées : 
ité de la So OR, © été orga Secrétariat permanent de liaison 
: On connait la grande activité de la : isces International entre les Nations intéres 
î iété Française des Ingénieurs pour la Laboratoire d'Hydraulique de Mai stes par le développement technique et 
France d'Outre-Mer, netivité qui corres us-Alfort social des Pavs et Territoires d'Outre- 
pond au rapide développement et Station iumalisce de SaintÆ,vr Mer 
quipement de plus en plus poussé des Musée de la France d'Outre-Mer Centre permanent de liaison et de 
pays d'Outre-Mer. Aussi, lenons-nous à Ecole Supérieure d'Application d'A enseignements entre les Constructeurs et 
rappeler le Congrès et l'Expositic uiture Tropical les Utilisateurs 
nisés dans le dernier trimestre Jardin CUolonial de Nogent-s.-Marne Enfin, pour perpétuer les résultats du 
par la SLF.O.M. dont le siège est à aris l’sines de Vierzon Congrès. il est envisagé d'éditer un Ou 
11, rue Tronchet : Six conférences techniques avec films vrage d'environ 2.500 pages, en 5 vale 
Le CEE cut lieu au Conserva mat urent lier s devant constituer une documentation 
National des Arts et Métiers du L -} l'Afrique du Nord, par M BLON De: nédite de grande valeur dont la sous- 
tobre 1949 et réunit 640 Congressistes les auspices de la Société d'Encou cription sera prochainement ouverte. 
dont une quarantaine de participants igement por Industrie Nationale 
CRE, Grande-Bretagne, Pays-Bas La Nouvelle Calédonie avec le con U l 
Fs po Portugal, Suisse, Italie, Turquie, vurs de In Société « Le Nickel » et la ne exposition pour équipement 
bel ique, Luxembour Société des Néo<alédoniens de Paris 
il comprit « lechniqu Algérie, sous le signe de la Co del Union Française 
de Spécialités, 350 Rapports et Mémoires louisation par l'Hvdraulisme » Qui eut lieu à Paris (entre les Ponts 
et 27 Séances de Travail. le Maroc, par M. Massox, Conseiller de la Concorde et de l'Alma gauche) du 
Ces chiffres donnent une idée de lin nomique de l'Office du Maroc » 28 septembre au 17 octobre fut particu- 
portance de ce Congrès. Aperçu historique sur les précur lièrement réussie avec 375 Exposants des 
La séance d'Ouverture fut présidée pa eurs des raids automobiles français dans Sections Industrielles et 85 Exposants 
M. Juglas, de la Commission des Territs le Monde de 1900 aux traversées transsa des Sections Rétrospective et Modernisa- 
res d'Outre-Mer à l'Assemblée National | ennes par M. Scuwos, présentation tion, soit au total 460 Exposants. 
et la séance de Clôture par M. Devixar le M. Nonnow, président de 1x Société des Plus de 50000 visiteurs parcoururent 
Secrétaire d'Etat à In Présidence du Con igénieurs de l'Automobile l'Exposition 
seil \perçu hist que sur les précur La confiance accordée à la Société or- 
La séance solennelle à la Sorbonne pre urs de l'Aviation } M. Dunat, vétéran  ganisatrice par les Pouvoirs Publics, et 
sidée par M. Cosre-Fionet, Ministre de les Lignes Latécocre, présentation de M 
la France d'Outre-Mer, comporta un ex \wren de VicLarre, président de l'Asso Voir la suivre page XXII 
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ALESEUSE 
POINTEUSE 


Type 35 B 
Capacité 10 à 150 mm 


Course verticale 450 mm 
Vitesses de broches 120 à 5000 t. p. m 
Avances 0,008 à 0,15 p. t. 
Table 900 x 400 mm 
Course de table 500 x 125 mm 
Précision des coordonnées garantie à 1/100° 
Porte-outil à réglage micrométrique 5606) 
Poids 800 kgs | 


DERAGNE 


128, rue Dedieu, VILLEURBANNE 
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| MACHINE s 


| PANTHÈRE 


| | 


/ 


Tours parallèles 


Machines 
PANTHÈRE 


Service commercial 


8, rue Yvon Villarceau 
PARIS 16: 


Scies alternatives 


TYPE LUMIÈRE 
POUR La PROTECTION C'RCUITS 0e LUMIÈRE er CHAUFFAGE 


LUMIÈRE 


Lu À LUMIÊRE 
normole re rentorcée 
pie coupure sur les 3 péles 
TYPE FORCE SÉRIE ÉTANCHE 
Série normale TYPE LUMIÈRE 
er 


TÉTRAPOLAIRE 
coupure les 4 paies 


TYPE FORCE 
TYPE FORCE SERIE E TANCHE 


POUR PAROTEC POUR LOCAUX 
L POUS SRE YA 


SÉCURITÉ 


SIMPLICITÉ & ROBUSTESSE 
POUVOIR DE COUPURE ÉLÈVÉ 


DEMANDEZ NOTRE CAIMOGUE GENERAL 1950 
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La cinématique appliquée à la machine-outil, son évolu- Précimo V1 63) Machine à tremper les 
tion, par |. Pétri, Ingémeur des Arts et Manufactures engrenages CSF p. 164) Maclune à rectifier 
31) les filetages Ex-Cell-O (p. 168 
et machines spéciales Aviati 
Les applications en mécanique du polissage électro- Tête hydraulique Ex-Cell4 star 
Mond Docteur es-Scie irimar à la Foire de Paris (p 168 sailles 
Laboratoire de Kecherche quillotines Niagara (p. 168) Les machines à fileter 
par laminage à froid Escofier et Cle (1 69 
Emploi d'électrodes dipolaires (} 49 Le comparateur électronique PM. de La Pré 
Mécanique (p. 170 Jomomètre d'affütacge (r 
Le Matériel Electrique S W. aux Foires 
de Paris (p. 171) “rampons Hamber 
Moto-réducteurs et ponts élévateurs 


(p 


Fraiseuse 4 Machines Usinage et Montage: La fixation iements par 

uttat n° ise horizont Rou estampage (p. 173) 

’haud 
Recettes pratiques de l'atelier : Dispositif permettant 

d'utiliser un tour paralléle comme un tour re 

l Alé pre (p. 174) Extensible permettant d'usiner 

Aléseuse Richards n tydrat déformation des corps creux (p. 174) 

retite léseus 15 


Machine à tuller | Ce qui se publie à l'étranger (p. 175) 


La photographie de la couverture représente une opération de tournage et perçage combinés 
sur un tour de fabrication Somua, type TF 500 


MACHINES-OUTILS 


La cinématique appliquée à la machine-outil 
Son évolution 


Rien ne saurait mueux caractériser Le fonctionnement d'une machine que son mouvement. C'est en partant 
de ce point de vue que M. Pétri, Ingénieur des Arts e{ Manufactares, passera en revue Le déveloprement 
actuel de La machine-outil. Dans une première partie ci dessous . Ü ne montrera que des solutions purement 
mécaniques en Suivant généralement un plan tracé à l'avance, mais en s'attardant aussi à des détails peu connus 
Pour la suite, montrera comment des éléments de construction modernes, apnortés par d'autres techniques, rem- 
nacent ou complètent Les engrenages, bielles, courroies etc. qui sont bien connus. En se naçant dans 
domaine schématique de l'étude du mouvement seul, les différences entre Les techniques concurrentes apparaîtront 
le plus nettement possibl 


Chaque fois que nous avons à résoudre un problème mais aussi à la conception et l'invention de mécanismes 
compliqué, nous devons le séparer en éléments simples nouveaux 
que nous étudions les uns après les autres. Cette mé Elle s'applique sur tous les plans ; une machine sera 
thode convient non seulement à la recherche ou à disséquée suivant les fonctions à remplir, en or 
l'examen critique de machines ou d'appareils existants ganes élémentaires, bancs, chariots, poupées, boîtes 
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de vitesses ou d'avance mais on en étudiera 
aussi l'ensemble en tenant compte des spécialités : 
maticque statique, résistance des matériaux on verra 

EE les pieces détachées qui A M seront 
fabriquées et montées examinera la facilité d 
conduite et la présentation 

S'il est évident qu'aucun de ces points de vue mé 
peut être négligé, il est d'autre part impossibh de les 
considérer tous à la fois 11 laut commencer pat l'un 
d'eux et voir les autres complement €1 aussi 


comme critique ;: en effet, des idées très séduisantes 
tant qu'elles ne sont que dans le domaine des schémas 
inématiques, échouent parfois à cause de leur imcompa 
tibilité avec des nécessités pratiques. Souvent même les 
plus inattendues parmi celles-ci bligent à remarner 
toute la conception, Un tour ordinaire, par exempl 

révolver où parallèle, est composé d'un banc qu port 
les poupées et le chariot; tant que la production de 
copeaux reste dans certaines limites, cette solution donne 
satistaction, surtout quand on NA pas à à Une Ma 
chine automatique qui doit travailler longtemps sans 


surveillance mais, dans ce dernier cas, et quand les 


copeaux atteignent un volume considérab il est néces 


Fu 1 lour suite six 
| quantité considérable de copeaux 4 produ ce tour u 
hisposer le banc à partie superieure S Copeaux 
bac d'où fils sont faciles à retirer 


e de favoriser ivant il 
mduit certains construc la machi 
le banc est int l'a 
cames et les poupers charots sont dus 


1 Cet exemph qu'aucur considératio 


n'est secondaire et que tout doit être étudié à fond 


de 


on sera souvent atnené à reprendre à la base ce qu'on 
crovait déjà définitivement fixé 


Le mouvement est la première fonction d'une machin 
outil et même de beaucoup d'autres réalisations des 
hommes. n'est donc pas étonnant que la cinématique 
suit le point de départ de son étude. C'est d'ailleurs 
d'après celle-ci qu'est faite la classification des machines 
outils en machines tournantes ou à mouvement alternatif 
en tours, fraiseuses, raboteuses, mortaisuses et 

Etant à ce point en vedette, la cinématique de a 
machine-outil a déjà fait ici l'objet de nombreuses 
tudes, auxquelles nous nous rétèrerons souvent mais 

but du présent exposé est de faire le point sur son 
déve loppement d faire connaître certaines solutions 
trop peu uulisées et de montrer comment les te hniques 
nouvelles de l'hydraulique et de l'électrotechnique com 
plètent ou se substituent à la mécanique 


LA NOTION CINÉMATIQUE DU MOUVEMENT 
DÉPASSE LE DOMAINE DE LA MECANIQUE PURE 


Nous nous permettrons enfin d'élargir le sens jusqu'à 
présent purement mécanique de la cinématique, Les 
ensembles hydrauliques (!,, électri 
ques et même électroniques (*, peu- 
vent être étudiés dans l'esprit cl 
nématique » qui, pour simplifier les 
idées et en taciliter la comprénen 
sion rapide, ne considère que les 
mouvements, que © soit de pièces 
mécaniques, de fluides matériels 
comme les liquides ou l'air comprime 
ou l'écoulement du courant électriqu 
ou des électrons dans les tubes à 
vide. La cinématique ne tuent aucun 
compte des puissances en jeu, des 
masses en mouvement, des détorma 
tions élastiques, des pressions, des 
frottements, qui sont étudiés à un 
autre moment 
Le propre de la cinématique est 
donc de concevoir ou d'observer des 
mécanismes sous leur forme sch 
matique la plus simple, sans leur 
donner encore de forme matérielk 
Le cerveau humain est ainsi fait qu'il 
raisonnée mieux sur des concepts ima 
\  ginaires, comme des points mat 
tement riels, des lignes à une seule dimen 
sion, des surfaces. que sur des réa 
hités 


Voir La Prat e des Indnatrie Mécank 
vembre 1947) p 323, n° 12 (décembre 1947) p 365 t XXXI 
unvier 1948) p 13 t XXXEE mo 6 (juin 1949) p 173 

ue 7 (juillet 1949) p 209 
Voir La Pratique des Industries Mécaniques, XXXI, n 
Coctobre 1948) p 311. n° 11 (novembre 1948) p.353, t XXXI 
u® 1 (janvier 1949) p 3 ne 12 (décembre 1949) p 377 
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Les schémas cinémat ues qui forment, comme nous 1 colonne permettait sa rotation autour de celleci 
l'avons vu. le départ de ute conception inécanique ser \ partir de là, un arbre vertical, extérieur trans 
vent aussi bien à l'inventeur qu'à sager kerni mettais Île mouvement à uw ngremage conique qui 
devrait toujours avoir à Sa dispositio les schémas issait sur lui et qui était en prise avec un autn 
mécaniques électriques et hydrauliques des maclunes laveté sur un arbre parallèle au bras n autre systèm 
qu'il doit conduire il en tirerait ainsi ke meilleur d'engrenage coulissant conduisait jusqu'au chariot, où 
parti : et il aurait aussi des facilités pour la recherchx broche était souvent attaquée par couple hélicoidal 
de pannes de tout genre fig Cet exemple montre à peu près tous les élé 


nents de transmission classiques en dehors des cardans 


CHAINES CINÉMATIQUES MÉCANIQUES dont nous dirons un mot plus loin. La généralisation 
du moteur individuel à supprimé toute cette transmission 


mmpliquée, en permettant de le monter directement sur 


Les organes de chaînes cinématiques mécaniques 7x 
tête porte broche (fig, 3: comme le tont 


vent avoir pour fonction de transmettre un mouvem 

de le transformer ou d: faire les deux choses À la tons 

Si nous voulions traiter tout programmm 


rions amenés à parler de trop de choses connues «et 


décrites dans la littérature technique : nous nous born : Î | 


rons donc à quelques exemples caractéristiques 


Transmissions 


Nous ne parlerons que de la transmission d: min 


vement entre deux organes quand ceux-ci sont mobiles 


l'un par rapport à l'autre, Le mouvement ne peut être 


qu'une translation ou une rotation, ou la combinaison 


des deux, à condition que la translation se fass 


long de l'axe de rotation es assemblages mécaniques 


ne permettent pas autre chose entre deux organ 


nerar à Un 


l'un à l'autre Mais le problème 


solution, l'arbre flexible, que nous mentionnons pour 


memoire 


Un exemple typiqu st la perceuse radial Les 
inciennes machines, prévues aussi bien pour l'attaqu 
par moteur individuel que par transmissior ctaient 
commandées par une poulie, obligatoirement mont 
sur une partie fixe, au pied d ont il falla 


au chariot, en passa pal l'ax d 


Frs. 3 Kudiale Graffenstaden 
Sur une radiale moderne telle que la conçoivent Îles 


| | constructeurs européens. le moteur est monté sur le 
| 1 hariot porte-broche, ce qui simplifie à l'extrême ln 
| 
| teurs europrens Les américains ont preétére garder un 
UTEH > Re. bout de transmission en situant le moteur sur une console 
| es quilibrant partiellement le bras (fig. 4 la boîte de 
| transmissio itesses peut être près du moteur ; on à ainsi l'avantage 
d'avont la tête La plus lé gere possible ch réduire 
— intiuenre des vibrations du moteur et de pouvoir 
commander la levée t descente du bras par le moteur 


principal 


Un autre cas classique de transmission par divers 


cléments mobiles les uns par rapport aux autres se 


jusqu à un renvoi situé à sa partie supérieur le fant 


surtout du type 


que celui-ci était commandé par un arbre dans l'axe de trouve dans les fraiseuses à console 


| 
4 
| 
12 
à 
| 
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miversel (fig. 5 dans ce cas, les moteurs séparés sur les aléseuses fraiseuses à table mobile n'ayant pas 


n'ont pas encore été employés, car il en faudrait trois leur moteur sur le chariot porte-broche il y à déjà 


avec leurs boites d'avances, soluuon évidemment trop 


4 Hadiale Cartton 5 Frauiseuse universelle Somua sur laquellk 


Les mméricains préfèrent monter un moteur standard à pattes on voil la 
à la console et à la tabl 
Somua commande ses mouvements d'avance par des 


transmission du mouvement d'avance du bati 


sur une console opposée au bras 


cngrenages qui coulissent sur des arbres cannelés 


 colteuse ce dernier point serait simplifié si on 

idoptait tros ourant { ngtemps on pour courronm plate 
sseu ctroniqt un t It at 

pat redresseur in ervan et deux enrouleurs dont l'un se trouvait sut le chariot 

: ement à chacun, car jamais deux de ces mouvements 1m les couples qu'on peut ainsi transmettre, sont a£sez 

loncuonnent ensemble. que nous réserve 

+ 


\ commande la plus souvent utilisée se fait par trois 


irbres parallèles à chacun des déplacements. su squels e- 
| 
coulissent ch manchons clavetés mama nc ch | 
| 
renvois d'angle Des machines plus légères utilisent \ 
| 
des irbres A cardat "ut ittacquet mouvement Fu Frans 
u nécessité d'un autre m ment automatique quand fraiseuse sans cai 
les cardans sont Conve iblement calés l'ensemble dan 
former et t té les: iu termédiaire 


ITEL 


rmulet 


tilisés par ructeurs d'a utre ‘ et dée de les remplacer par une chaî 
onstructeu ité les ioi ke isant eaux ut de soi (fig. 7). Certains praticiens put 
eul irbre téles ju | le craindre avec la chaîne la même reproduction 
renvoi comme articulati fig. € vec des engrenages, mais l'expérien prouve qu 
es impulsions provenant des entrées en prise des dents 

L'étudk gwéncrale dk en lui i Ca nt absorbhés élasticité. La chaîne est un organ 
parueuber de la transmissu ent leux axes para et économique qu'on n'utilise pas assez nous 
lèles, dont la distance peut varier q st utilise ions citer comme référence celle d'un constructeur 


134 Ne 5 

| 
| 
XA | 
de | | 
| | 
LE) | 
sur cette solution qui le mérite de la sim : 
1 — 
plicite Mais ces joints ne peuvent pas transmettre dl 
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suisse de tours par aile ks précision et aussi 


les anciens rabots latéraux Richards, dont beaucoup 


fonctionnent encore, et sur lesquels on ne peut relever 


aucune reproduction du pas de la chaîm la chain 


} 


} LATE 7 La 
À \ A | t par chaine de la broche de 
| H permis une amélioration sen 
\ H H F sible du rendement mécanique 
| \ ; et la transmission de couples 
important sans glissement 
LE Différents brins 
Engrenages du emsois 
] À Engren: de commande calé 
sut boite de vitesses 
Engrenage conduit sur 


broche 


peut aussi remplacer une crémaillère simple La 
fixes, comm ce fait Asquith 


tendant entre deux points 
pour la commande de son chariot de radiak 


Transformations de mouvements 


Nous avons déjà traité ici à fond les principes de cons 
truction des boîtes de vitesses À engrenages (!) et des 
variateurs de vitesses continus jui transforment un 
mouvement dk rotatro Continu en in autre mouverment 
réglable de vitesse diftérent rappelons simplement 
que sur beaucoup de max hines d'opération m ‘dernes on 
préfère les engrenages interchange bles à entre-axes 


fixes à toutes les boîtes de vitesses ils sont glissés 
sur des arbres et plus souvent par le cou 
vercle de la boîte qui leur sert de butés ne étude 
de ce problème nous a fait découvrir que les couples 


suivants donnaient une série Renard presque parfaite 
ms de denture pour 


56 31 36 


sans avoir recours à des corre: 


rattraper l'entre-axe : 23/64. 64/23 
46 41. 41 ‘46 16/51 11 56. 27 6 { haque couple sert 


deux fois 


Un type de boîtes d'avances peu connu. que nous men 
tionnons pour cette raison, est la boîte à im indres 
elle a l'avantage de comporter un très gr ind nombr 


1) Voir La Pratique des Industries Mécaniques, t XXX, n 
10 (octobre 1947) p. 291 et t XXXII, n° 5 (mai 1949) p. 184 

Voir La Pratique des Industries Mécaniques, ! XXXII, 
6 (juin 1949) p. 186 n° (août 1949) p. 253 me 10 (octobre 
1949) p. 322 et n° 11 (novembre 1M9) p. 35 


de pièces identiques et d'êvre commandée par un seul 
levier à cadran : son rendement est d'autant plus mau 
vais que la vitesse de sortie est plus réduite, car 

est pour la plus petite que tous les engrenages (ra 


vaillent ensemble œci n'a aucune importance, quand 
il s'agit d'une boîte d'avances qui ne transmet qu'une 
faible puissance, mais c'est la raison pour laquelk 


elle ne peut pas tlevée 
fig. 8). Elle ne peut pas non plus être utilisée en 


multiplicateur. 


“éDents ,#/Dents 


vanves dite à 
méandres est 


constituée 
d'u grand 
nombre d'en 
grenages idem 


hiques et se 
prête partien 
herement A 
la commande —— 
par manette | 
unique sur | o 
cadran 


M028 


Tous les appareils de changement de vitesses mul 
tiplient un nombre de t'mn par un chiffre tel qu'on 
trouve au bout la vitesse de rotation convenabk il 
est curieux de constater que l'addition et la soustraction 
des vitesses de rotation qui sont des opérations arithmé 
plus faciles. sont bien plus difficiles à réaliser 


en mécanique. On utilise pour cela un train planétaire 


et le plus souvent un différentiel. Pour comprendre 
observons un pont arrière de voiture 


tiques 


ce qui st pra Se 
quand celle-ci roule, l'arbre à cardans actionm les 
deux roues, mais. en virage, la roue mmtéricure tournera 
moins vite que la roue extérieure la 
tesses de rotation des deux roues restera 
toujours proportionnelle à la vitesse de l'arbre à cardans 
et égale au double de la vitesse de rotation du boîtier 
de différentiel ccla est vrai dans toutes les circons 


somme des vi 
ndant 


tances. quand une rour urrêtée ou tourne en 
sons mverse sA Vitesse doit alors être considérés 
comme nulle ou négative. Si nous commandons par 
deux moteurs différents les deux roues, la 
boitier de différentiel sera la moitié de la somme des 
vitesses des deux roues. Læ différentiel pourra dom 
servir à additionner ou retrancher deux vitesses de 
de l'autre. Plus généralement, n'importe 


vitesse du 


rotation l'une 
quel train planétaire dont le boitier est mobile peut 


traduire l'équation 
F B y 0 


où ret v sont les vitesses de rotation des arbres et 2 


ri 
Ex 
À 
| 
| 
4 
1 
\ 
4 
2 
1 
| 
© 
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celle du boîtier, Dans chaque cas, le différentiel pourra Sur cert 

donc être remplacé par un train planétaire différent laut pouvoir 

qui économisera éventuellement des engrenag de 7 pris les pr 

duction que la tête 
Une des applications les plus connues du diftérenuel i 10 

se trouve sur les machines à tailler les engrenages Chaine ciné 

hélicoidaux par vis-fraise fig. 9). On rappelle que natique « 
machine 

fraise-mmère 

différen 

el pour 


Phatesu 
pre 


di 


TETE) { 
Boite des 
vs D 
de 
val de div 

Frais: 
\ montés 


Arbre 


des ra 


dents des 1 
machin 
Fu 11 

Chaine cu 

matique d um 

machine 

lailler à frai 
nère pou 

heli 


et dk 


bu Les machines tailler nombres pri 

hélicotdnl sont munies d'un différent qui iussi pour er, élevés 

usinage des roues creuses par déplacement axin frais Platea 
1 


où «du 
«he 


vi 
1 


la chaîne cinématique d'une pareille machine destir de avi 
si LS 
in taillage d'un engrenage droit tait 
et la fraise dans un rapport de vitesses qu res Ù vances D H LR), 
| 
xactement au nombre de dents qu'on « uller de 
à faure est hélicoidal ta 
ne descente correspo dar ite Différenti 
vai l'un t lanta sit 
qu'il occupera pour ullage d Frais: 
{ln se e do dans ut ta 
Vis de mon 
honner deux mouvements « D 
diftérentrel celui-ci est attaqué à a te H, Tête de cheval pour angle d'hélier 1, Tête de cheval 
arbre qui « mmmande la s «ke le du ha les nombres premiers K. Différentiel des nombres premiers 
rrot 10 Une dispositio m 
pour le tllage des roues à 1 lép ie des facteurs peuts. Pour tailler m nombr de 
cement axial d'une fraise ou d'u 1] moucl dents premier, il faudrait donc monter une roue d'un 


machines tailler grandes, il 


aines A tres 

r réaliser tous les nombres de dents, y com 
emuers, jusqu'à 1000 et au-delà on sait 
de Cheval de division ne peut faire réaliser 


— 
H U 
D 
et descente H. Tète de cheval pour angle 
aunelé vertical de commande de la frais 


nombres 


pports multiples de facteurs des 
vues qu'on y monte ; de plus, le rapport de 
elle mêm: est en général un nombre n'ayant 
CT 
/ 


136 — N°5 
/ 
/ A 
1 G L / 
À Fr que 
| 
: B 
L / 
/ 
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nombre de dents égal à ou multiple de ce facteur, «&« 
qui est impossible quand il s'agit de nombres premiers 
supérieurs à 140 pour de simples raisons d'encom 
brement. C'est alors qu'intervient le différentiel des 
nombres premiers : il est commandé à partir de l'arbn 
conduit de la tête de cheval de division, par l'inter 
médiaire d'une autre tête de cheval appelée : des nom 
bres premiers et permettant des combinaisons pour 
ajouter ou retrancher une seule, deux ou trois dents 
du nombre que donnerait la division ; moyennant cela 
le taillage de tous les nombres premiers devient pos 
sible (fig. 11 


Une autre application du différentiel se 
pour le 


les 


aléseuses-fraiseuses 
il s'agit de commander par un volant fixe dans 


Fic 
surfacer 
dé à 


situé sur 


chariot à 


12 


Cornac 
partir 


d'aléseuse 
comimAan 
vermer 


du 
la tête 


trouve 
surfacer 


Platemu 


frai 


sur 
fig 


| 1 
= | | 
8] 
A, 
Un 
+ 
1,1 { 
JL 
D t) E | 
Fi. 13 Commande par différentiel du plateau à sur 
facer d'une aléseuse-fraiseus: 
1, Couronne solidaire du plateau Z, servant à sa com 
mande par le harnais C, Différentiel D, Arbre de 
commande de l'avance du chariot à surfacer E, Boîte 


des avances 


l'espace un 
tournant 


ronne B (fig 


organe 


F, Boite 


qui 


des vilesses 


s trouve sur 


un 


ensemble 
La vis de œ chariot est attaqué par la cou 
13), qui doit pour œla tourner plus vite 


ou moins vite que la couronne À, solidaire du pla 
eau À’, les deux chaînes cinématiques qui aboutissent 
à A et B, sont réunies par un différentiel, de telle façon 
que quand À tourne À la même vitesse que #, k 
boîtier soit immobile ;: k chariot l'est alors aussi, Si 
ar contre, le différentiel tourne, les deux couronnes 
1 et B se décalent l'une par rapport à l'autre d'um 
quantité indépendante de la vitesse de rotation du 


radialement 
monté k 


plateau et le chariot à surfacer avance 
sur l'arbre de commande du différentiel 
vermer qui indique exactement positions 
not, Le même mécanisme se trouve sur 
neuses destinées à l'usinage des de 
vilebrequins, où 1l sert au déplacement radial des 
uls sur certaines tronçonneuss à 


out 


est 
du cha 


tourillon 


les 
les 
soues Eros arbres 
on l'utilise 


tournant 


Aussi 


Un différentiel ou train planétaire peut aussi servi 


à augmenter ou diminuer le rapport des vitesses ex 

trêmes d'un variateur de vitesses continu ; on peut 

ainsi utiliser un vanateur à courroies trapézoidales 

comme variateur inverseur (fig. 14 alors que ces 
Fra, M4 

Disposition de | 

variateur de 7] 

vilesse méca | } / 

nique, combi | | } | 

né uvec dif A | B 1h E 

férentiel, pro 

posé par | 

Durand «1 ré D 

alisé par 

Wenner, pour 

le 1: Mon 

rapport entre extrêmes 

appareils ne peuvent jamais démuiltiplier à moins d 


On peut aussi obt 
être intéressant 


1 4 et à plus forte raison inverser mar 
fig. 15), qui 


forte réduction au bout de l'arbre / 


le résultat inverse peut 


du fait qu'avec une 
LATE 15 Dis 
position de varis D 
tour de vitesse mé 
canique, combiné | | K 
vec différentiel | 
pour augmenter la | A | il 
puissance transmise 
au-delà de sa cape | 
Variateur | | 
H, Dilférentiel | L - 
{ Arbre d'entrée 7 
dans le variateur 
D, Arbre de sortie 
du variateur (vites- LE E 
se variable) E, Arbre de sortie du mécanisme eomplet 


la puissance qui passe par le variateur n'est qu'une 
faible fraction de la puissance totale : cola permet 
d'employer un appareil plus faible, ou mieux, d'étendre 


| 


| 
| 
# 
# 1 
4 
| 
| | 
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l'emploi des variateurs à des puissances clevées, pour 
lesquelles on n'en trouve pas 

Une rotation continue peut être transformée en mou 
vement périodiquement accéléré ou ralenti ou, au moven 
d'une croix de Malte, en mouvement tournant inter 
mittent. Nous ne parlerons pas de os mécanismes qui 


en général men connus 


Emploi des cames 


On a aussi presque tout dit sur la transformation du 
mouvement de rotation à vitesse constante en Inouve 
ment rectiligne alternatif ; nous ne parlerons que du 
cas particulier où ce résultat est obtenu par des cames 
et nous chercherons à étudier tout c qu'il est possible 
d'obtenir avec elles On en trouve sur toutes les ma 
chines automatiques, aussi bien les ma hines outils qu 
des machines à emballer, des machines à rouler les 
cigarettes et beaucoup d'autres. Mais nous voudrions dès 
maintenant indiquer les limites de leur emploi. La 
pente d'une came ne peut que difficilement dépasser 45 
quand elle pousse un doigt ou un galet, c'est-à-dire 
quand elle est motrice, et 60 à 70° quand elle tra 

en retenue, La course d'une came tambour 


peut donc pas être supérieure à 2,5 fois son diamètre et 


par 


la course d'une came plate à 13 de « ici, L'emplo 

de leviers multiplhicateurs augiment les erreurs « d 
mwinue la rigidité de l'ensembh Les cames ne pet 


vent dot 


notamment 


Dans le 


être urulisées que sur « 
petits tours automatiques 


sur be 


gt 


de petites pièces destinées à l'armu 
de réaliser à peu de frais des 


rene, elles permettent 


machines simples et 


16 en commandant 
une came différente, 


croisé 


par 


Iraiser importe 
de reproduction 


disposiufs 


nique ne « 


Un constructeur américain de rectifieuses a même équiyx 
intérieure d'une commande 
de ‘la commande hydraulique ha 
c le slogan 


un petit mm 
A Carmes 4 
bituelle 
cames 


machin 


onvient toujours qu'à des pièces assez petites 


quel contour 


odèle de 


| 
[ie 


act 


chacu 


machine 


| la présente ave 


17 


Spies entièrement 


%%09 


trous cent 


chine 


n des 


k 


robustes à cychk 
hariots 


coûteux 


LEE 


Cri-Dan, do 


Canr's { 


tendre les 


souvent adn 


machines 


movennes 


chariot 


mais 


re 
porte 
un to 


va et 


petites machines, 


automatique (fig 
d'une cou 
il est possible de 
sans avoir recours à des 
mais cette 


pour rectification 


par cames 


hydraulique 


Nous avons de 


cette techniqu 


impressionnantes 


uil 
st 
urées (fig. 18 


volver 
tourelle 
not 


vient 


automatiques ou 


ot arrive 


pas par cycle dk 


l'organe 


retour aux 


rectifiant 


Cette est 


automatique 


A 
encore 


u le transversal 


tech 


con 


1 
| 
La machine à fileter 
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mandé, ce qui conduit à quatre, cinq ou six tours de 


came par cycle ; c'est le cas, entre autres, du tour à 


Fre IN 


machine à 


cri-Dan est un ex 
cetlent exemple de 


Lie de réaliser 
veu des cames 
1 Barre d'en 
du 
Lan 
D, Charu 
FE, Cha 
riot transversal Gui 
des cémentes trempeés rex 
sur lesquels se 
place le chariot longitudi 
nal «ur 
lransversal 


Potter (Mig. 19 Pour gagner d 


cycle automatique 
tambour À came peut tourner à diffé 


temps 
vitesses de travail et à une vitess 


+ 
4, + 
4 
F — 


LATE 19 Schéma command 
tourelle révolver du tour Fottes 

4. Came tambour de commune 


Arbre des 


lnquets { 


des 


retour rapidk celles-ci, ainsi que les vitesses de mn 


tation de la broche sont commandées à partir d'un 


autre arbre à cames, formé d'un tambour sur lequel on 


peut placer des taquets, et qui tourne une fois par cve le 


tout en étant relié par engrenages aux tambours à cames 


des chariots. Contrarement à © qui s° passe pour les px 


uts tours à décollete r automatiques on n'est don pas 


ré de dessiner des cames spéciales pour chaque cy le 


simple déplacement des taquets permet de faire face à 


tous les besoins : le seul inconvénient de ce pfincipe est 


la course constante des chariots qui entraîne la nécessité 


de régler tous les outils à la position xtrême avancée 
Le grand avantage de cette disposition est sa robus 
tesse et sa simplicité, mais on a tendance aujourd'hui 


à uuhser de plus en plus un autre principe, duquel nous 


parlerons plus loin, car il fait appel à l'électricité et 
l'hydraulique 


Sur les grosses machines-outils, les cames ne peu 
vent wus assurer directement le mouvement des « hariots 
mais elles sont employées dans les commandes de chan 
pement de vitesses, pour actionner les baladeurs : « 
sont des cames-tambour qui poussent les fourchettes 
de commandk leur emploi à pour eftet de simplifier 
la conduite, car au lieu d'un levier de commande par 
baladeur, il suffit d'un seul levier pour toute la boîte 
et celui-ci se trouve sur un cadran où sont marqués 
Mais n'est 


les vitesses dans leur ordre normal 


encore qu'une solution transitoire, car ctte came à 
tendance à être remplacée par un distributeur hvdrau 


ique qu fait déplacer les baladeurs par pistons 


Des cames d'un type spécial peuvent également ser 
vir à commander un chariot à partir d'un autre qu'il 
Cronse en général a v0 comme ælles servent k plus 

uvent à la reproduction, on les appelle des généra 
tnices où reproducteurs : depuis l'invention des appareils 
coplants à palpeurs, dont nous avons déjà beaucoup 
parie on oublu tro souvent qu il est possible dans 
CAUCOoUp de cas de se servir de ces reproducteurs di 


rects. ls ont l'avantage de la simplicité et d pouvoir 


| À 


| 
|| 


M 
bu Sehéma génératrie pour lournag 
urviligme 
1 prise entre galets maintien 

par son extrémite la distance trés courte em 
tre Les trois galets toute flexion Outil 
Pièce à usine / Ressorts de rappel 


se monter avec peu de changement sur n'importe quell 


machine ordinaire, Leur emploi est limité par le relief 
1 
toncthonnent nen 


du profil (fig. 20 Pour qu'ils 
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| 
1 
| Fu "2 Schéma d'un servoinécanisme entière 
ment mécanique de grande sensibililé 
Li 4, Pièces animées d'un mouvement alternatif 
| 4 vertical { D, Pièces pouvant être poussées par 
21 Schéma d'une génératrice à cou rallongée pour 4 et quand l'aiguille Æ «se placr dessous E, 
| reproduction de pentes raides F, Mécanisum cliquet ou à roue libre qui action 
l Pignon fixe par rapport au trainard du tour qui en nent l'arbre de sortie G tantôt dans un sens, tantôt 
sotidairt du premier qui scrélèr: dépla 
énératrice 
: ë uguille le se placer sous À ou B. C et D attaquent 
: if intermédiaire de roues libres ou de cliquets et 
- rapide aperçu, car nous comptons re prochair 
| d es à chet une vis ou tout autre organe, qui 
t ment sur ce sujet et traiter en déta théorie des e 
umente ou diminue la quantité de courant électrique 
ivparerls copiants à acti recte 
PI e vée d le four, Pendant que À et B sont en haut 
iguille est libre et peut prendre la place qu'elle veut 
Servomécanismes encontrer la moindre résistance ; à l'instant suivant 
e est ée soit entr { et C. soit entre B et D, 
Pour terminer ce chapitre sur les « encore and aucune correction n'est à faire, dans 
Ccinematiq ue meécathyue 1 LL 7 (e dispositif pourrait être utilisé comme servo 
servo mécanismes les premières machine \ inisme de reproductiot remplaçant le galva 
eur € irbines hydraulique val | ” m mètre par un comparateur à eaux et en faisant 
nismes de régulation purement mécai sur un chariot de la machine. Il serait 
iilisait en général un système à ‘ ix | iussi sensible qu importe quel appareil hydraulique 
poulie to!k ur lesquelles passait électronique, mais réagirait très lentement ; 1l n'a 
droite et une courroie croisés Tir d'elles o otre connaissance jamais été utilisé pour cela, et nous 
vrait les vannes iutre les crmal land Île ar que pour montrer quelle amplification dk 
t r | het 
passait sur la poulie fixe, et la d e | chetle qi force on peut atteindre en mécanique pure 


il faut éviter les supports de génératrices trop tl xibles es déplaçait était mue par peut 
et utiliser des ressorts de rappel souples <t puissants hderniser ce système en se servant de deux embrayages 
ou de très gros contre-poids. Quand les rampes de jui peuvent être actionnés avec moins d'effort. Mais 
passent certaines valeurs, l'effet de déformauon du } auss: moven de faire une application d'un principe 
profil dû au galet devient trop important et 1} faut er tilisé en pyrométrie (fig. 22 l'aiguille du galva 
tenir compte lors de l'établissement de la génératrice nétre de la canne pyrométrique peut se déplacer 
mais, même ainsi, il n'est possible de réalisr des entre les parties À et Æ qui font un mouvement conti 
pentes accentuées qu'avec une génératrict à cours nuel de haut en bas et de bas en haut, et les pardés 
iccélérée fig. 21 Nous nous bornerot ici à « Cet D) qui peuvent être entraînées par À et B, quand 


4 


( 


(A 
1») Voir La Pratique des Industrie ues, ! XXI P 
ne XXXELI, n° 1 Cjanvier 1950) p 3, n° 2 (février 1950) p 42 ETRI 
no 3 (mars 1960) p 75; ne 4 (avril 1950), p 112 Ingénieur des Arts et Manujfarctures. 
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ELECTROCHIMIE 


Les applications en mécanique du polissage électrolytique 


maint-nant d'une vingtaine d'années 


de métallargi vù ell 


date 


de 


par P. A. Jacquet 


d'intérêt qu'au 


électrolytique 
n'éveillèrent 


La découverte du polissage 


publications di laboratoires 


et dan: 


Les premières Jacqu ein 
métallogranhiques l'internrétation d 


apportaient un progrès certain dans la préraration des échantillons 
examens micrographiques. La milieux indastriels français, par contre, ne paraissaient pas avoir envisagé à 
l'échelle industrielle et Ü fallut attendre Le début de l'anné 


a 


ssible du 


les premières 


celte époque une extension 
industriel d 


1040 
l'acier inoxydable 


pour voir apparaitre puldications américaines sur le polissage électrolytiqu 


ulté d 
n'avaicn' 


inox ydabl la 


les Américains 


apnlications de l'acier 


procédés habituels 


des 


normaux par les 


développement sans cesse croissant 


convenable à des prix 


Devant 


À une présentation 
pas hésité à entreprendre des recherches coûteuses pour réaliser le polissage électrolvtique industriel d'articles 
de grande série 

Durant les hostilités et dans un” voie toute différente, les laboratoires de recherches français ne son’ nas 
restés inactifs. En particulier, le Laboratoire de Recherches de la Société français: Hisnano Suira, renlié à 
Lourdes, dès 1940 entreprenait l'élude de la finition saperiicielle de pièces de moteurs d'aviation nar voie élec. 
trolytique 


a nécessité d'obtenir des finitions sunerlicielles de plus en nus parlaites ef, rour um 


On peut dire qu 
surtout de rodage furent à l'origine d s 


part, la rarélaction pendant la guerre des meules de rectification et 


(ravaux 


domaine de l'annlication 


d nombreuses recherches ont élé eflectuées dans L 


Depuis cette époque 
procédés de polissage électrolytique au traitement des pièces mécaniques et l'auteur, M. Mondon, Docteur ès 
Sciences, Directeur du laboratoire de Recherches Hispano Suira, examine dans cette éludz les principaux ré- 


sultats obtenus. 


de plus en 


résultat celui l'on 


p et n 


n 15 


is nom 


L e LES PROBLÈMES DE FINITION d'e état de surface 1 pris une ‘mportam 
SUPERFICIELLE EN MÉCANIQUE plus grande 
Mais d'abord, qu'est ce que l'« état de surface » d'une 
On sait toute l'importance qu'ont pris en mécaniqu pièce mécanique 
les problèmes de finition superficielle Pour le mécanicier il caractéris: la finition super 
Le perfectionnement incessant des machines outils et fhcielle c'est donc un critère géométrique et il est 
des techniques d'usinage, l'amélioration de la qualité des fonction des moyens d'usinage mis en œuvre pour 
matériaux, conséquence des progrès d nétallurgie réaliser ia pièce 
ont permis de réaliser des ensembles mécaniques dont On a cherché à le définir, puis à le mesurer et nous 
les tolérances de fabrication sor d lus en plus ru ous étendrons pas ici sur les méthodes et les appa 
serrées et dont les performances sont de plus en plus  jeils qui ont été créés dans ce but. Ils sont actuellement 
remarquables bien connus et leur description sortirait du cadre de 
Il suffit, pour s'en convaim dk dérer évo cet exposé (1! 
lution au cours des quinze dernière ù lu moteur Pour le physicien, le concept état de surfare ne 
d'avion classique pistons léveloppe st pas aux seuls critères macro et microgéomé 
dans une même cylindrée à êt CAL é d'un triques, mais encore à la constitution et aux propriétés 
façon considérable et cela avec une sécurité de fonction des couches superficielles du métal 
nement meilleure On est certain maintenant que les différents procédés 
Parmi tous les facteurs qui ont contribué à l'obtention d'usinage et de finition des pièces mécaniques en 
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traînent des modifications plus où moins profondes des 
couches superficielles du métal. modification jui im 
fluent d'une façon quelquefois très importante ir les 


phénomènes de fatigue, de frottement et d'usure, fon 


damentaux en mécanique 


Dans l'ensemble cependant, les efforts mécani 
ciens pour améliorer l'état de surface micr: nétriqu 
des pièces, en haison avec la recherche de duretés super 
ficielles ch plus en plus grand ont les 
progrès remarquables quant à la tenu te à la sécurité 
de fonctionnement des ensembles mécamaqu 

Les procédés de superfinition mécanique de prés et 
\mérique par Chrysler revendiquaient ement l'éh 
mination presque totale de la couche superficielle per 
turbée polluée par les movens la 
par rectification 

En fait. si les résultats de la 
sont encore controversés, par Contr les avantages drs 
traitements de durcissement superficiels itrurati 
trempe superficielle, chromage dur eu sont éntra 
ement admis. est d'ailleur usé de se rendrs nn 


que plus une surface est dure, plus il est facile de s 


rapprocher en finition d'un état de surtac éométri 
quement partait 

Quoi qu'il en soit, et quel que soit ke procédé di 
himition mécanique utilisé, retenons qu'i ntrait tou 


Jours une modification plus ou moir importante des 
couches superficielles selon les procédés d'usinage et 
la structure des métaux qui les subissent 

On comprend donc qu'un procédé de finit qui 
opert par dissolution clectr ytiqu entrain cor 
traire, la disparition de la couche perturb où dei 
ré provoqué par les opérations d'usinage, et conduis 
1 des pièces dont la surface se trouve constituée pat 
le métal en bossession Cette de sa structur rat 

On peut s'attendre également à une modificati les 
propriétés telles que la résistai à la fatigu le frott 
ment et l'usure, C'est bien ce qu D mstate et nous 
examinerons maintenant les résultats obter par l'ap 
plication des procédés de polissagr ctrolvtiq iu 


mecanques 


IL. - SUPERFINITION ÉLECTROCHIMIQUE 
SES CONSÉQUENCES SUR LA FATIGUE, 
LE FROTTEMENT ET L'USURE 


L'idée de rechercher «si le polissagt ‘ 
pouvait constituer m move! de jiniti rtaines 
pièces mécaniques fut provoqués i s d 
pendant la guerre par la pénurt des pie s « ibrasits 
necessaires pol réaliser des opérations dk 


correctes 


m cependan que 


mèce et l'obtentron de caract ristiques de fonctionnement 
1 moins cgales 


celles fourmes par Les meilleurs pro 
(dés de finition mécanique 


mtrôle la prenmere condition relève la 
métrologie et ne présente pas de difficultés particulières 
| outre l'état de surface microgéométrique fut con 


Ôlé par une méthode micrographique que nous avons 


te dans des publications antérieures (!) et qu 


| réaliser un véritable catalogue 


habituellement rencontrés en mx 


de états de surfacrt 


En ce qui concerne la seconde condition, nous ver 


o que malgré de nombreux résultats favorables au 


procédé il faut s conclure  hâtivement 


garder dk 
| reste encore beaucoup à faire avant d'élucider com 
tement l'influence des états de surface sur la résis 


tance des matériaux métalliques considérée dans toute 


généralité 
consacrees 4 la 


recherches furent 


bains permettant d 


Les premières 
omposition des satisfaire la pre 


mière condition 


Les bains acide anhvdride acétiqu 
cffet maniement 


difficile sous les volumes utilisés et présentaient même 


bhlor 


iilisés par Jacquet étaient en d'un 
ailleurs, s'ils avaient des avars 
révélèrent inuti 


à cause des modifications géo 


certains dangers Par 


ges pour la micrographie, ils se 


lisables en superfimtion 


métriques qu'ils entraînaient 


C'est d'une étude systématique de nombreuses compo 


sitions que sont sortis les bains actuels, qui ne font 

ppel qu'à des produits industriels courants et sont 

d'un fonctionnement sûr. La géométrie des pièces est 
outre, partaitement respectés 


Une des meilleures compositions retenues comporte 


mme éléments de base l'acide orthophosphorique et 


invdride chromique 


Les temps dk varient de 
l'état 
le surface de départ Les densités de courant utilisées 
mt élevées, De l'ordre de 100 A’ dm*° en 


traitement sont courts et 


cliques secondes à quelques minutes suivant 


moyenne, 


es peuvent être poussées à 200 À dm* et plus dans 
uns tas 

reponst 1 secot condition 1 néce ssite un 
t ramme d'études de longue haleine. Les résultats 
tenus, pour aussi fragmentaires qu'ils soient, ont 


l'enlèvement du derme par 
mettant à nu Ja 


ntraînait des 


hssage électrolvuique. en structure 


modifications dk pr 


nuelles pour les mécaniciens la 


fatigu 


tr tement et usure 


loutetois, la solution du problème d 
pièce mécanique par un procédé dk Ü i 
deux impératifs le respect dk 


Le ! ssage « trolvtique. méthode de superfinition Jour 
les Ft de Sur Paris 143% Voir aussi le Rapport 
IN { q Vation de francaise Paris 1946 
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1°" Fatigue 


Le mécarisme de la nr 


verses fatigues est encor ous nous 
les essais ct au labora 


bornerons à résumer à 
toire Hispano Suiza, en torsiot sur 
machine Schenck 


Le but de ces essais était de com r les résultats 


de fatigue obtenus sur éprouvettes cylindriques d'ur 


diamètre de 14 mm, et dont les surfaces étaient, d'un 
part, polies mécaniquement et, d'autre part, polies élex 
trolytiquement 


Les diverses nuances d'aciers mstructiot 


lisées dans nos moteurs d'aviation 


Dans le cas des aciers spéciaux de haut pualite 
par exemple la nuance nickel-chrome molvbhdène demi 


Variatron de 


dur utilisée pour les bielles, si l'on étudie la 


la limite de fatigue en foncti d à résistance à la 


rupture depuis l'état recuit jusqu'à rempé Mar 


tensitique, en passant par trermmypx revenu 


microstructure sorbitique homogène, on trouve q pour 


les éprouvettes polies mécaniquement la limit fa 
tiguc maximum correspondant l'état 


sorbitique homogène 


passe par un 


Par contre, pour les éprouvettes po 
limite dk fatigue croit 
1 


fonction de la résistance à la traction 


tiquement, la 


La valeur de la limite de fatigw éprouvettes 


électrolytiquement et t inférieure à 


polies recuites 


celle des mêmes éprouvettes polies mécaniquement : à 


l'état sorbitique, les valeurs sont du même ordre et, à 


l'état martensitique, la limite de fatig des éprou 
vettes polies électrolytiquement dépass 34 celle 


des éprouvettes polies mécaniquement 


En somme, la disparition du derm 
basses caractéristiques p baissem 
de fatigue et par un ement important 
téristiques élevées 


Ce résultat est cependant 


nous ne l'avons pas retrouve 
d'aciers 


molvhdène « 


C'est ainsi que pour les aciers chrom 
les aciers au carbon on à toujours ibais 
parfois important, de la limit 


alternée 


sement 
torsion 


Il est difficile de tirer des conclusi 


ésultats 


aussi contradictoires, mais le polissage ctrolvtiqu 


de la 


avantage : il permet dk 


surface des éprouvettes présent moins un 


déceler les dé auts rficiels 


et les hétérogénéités structurales et s'il est 
1 


comme c'était le cas sur la machine Schenk 


possible 
d'arrêter 
l'essai de fatigue à l'apparition de la première fissure, il 


est également possible de localiser celle-ci et d'étudier 


ses relations avec les défauts révélés par le polissage 


électrolytique 


nous avons CONSIARCrT sur 


( est 


acier nickel-chrome molvbdène dont il ét 


ainsi que 
qu 


plus haut, les ruptures n'avaient pas, neuf fois sur dix 


leur ongine dans les lignes d'inclusions, d'ailleurs 


courtes et peu nombreuses. Par ailleurs, dans les états 


sorbitique et martensitiquu la structure est extrême 
ment fine et 


Pour les aciers chrome molybdène ou les aciers au 
carbone, au contraire, les lignes d'inclusions beaucoup 
plus longues et nombreuses que dans le cas précédent 
étaient, neuf fois sur dix, à l'origine des fissures. Les 
micro structures sont également ici beaucoup plus gros 
sières ; même la sorbite de revenu des aciers chromx 
molybdène est fortement aciculaire 

Le polissage électrolytique qui produit une attaque 
préférentielle au droit des défauts en les mettant ainsi 
créer un effet d'entaille qu 


limute dk 


en évidenc peut donc 


contribue Àà l'abaissement de la fatigue dk 


crlains acters 

Un autre facteur, qui ne doit pas être sous estinn 
st la présence de contraintes superficielles développées 
par les finitions mécaniques. Ces contraintes qui sont 
compressions, ont été étudiées aux 


Allemands qu ont montre qu des 


en général, des 
rayons X par les 


superfintes pouvaient être 


cprouvettes mécaniquement 
le siège de contraintes superficielles atteignant et même 
100 kg/mm’. étude récent t encore 
de ces contraintes en 


qu'elles dis 


de passant 
inédite de l'évolution fonction 
de la dissolution électrolytique a montré 
paraissaient pratiquement après un enlèvement de quel 
ques microns 

Comme les contraintes superficielles ont théorique 
ment, une action favorable sur la fatigue, on s'expli 


querait ainsi l'abaissement de la limite de fatigue après 


polissage électrolytique 


\insi, si l'on devait s'en tenir aux résultats sur 


prouvettes, on serait tenté de conclure qu'il est dan 
gereux d'appliquer la superfinition électrolytique à des 
mièces mécaniques 


Ce farsant, on commettrait erreur, car si Îles 


résultats de laboratoire sur éprouvettes sont intéressants 


en soi et permettent d'entrer plus avant dans la connais 


sance du mécanisme de La fatigue, on ne peut pas les 


service 


brutalement à la tenue en pièces 


(tendre 


de tormes généralement kes sou 


mises à des sollicitations dynamiques qui sont rarement 
simples 


Alors que sur éprouvettes de formes simples on 


toujours maître de l'état de surface final, il 


même sur une pièce mécanique 


d'en être dk 
endroits des localisations com 


diffi ile 


spécialement aux 


qu'il est moven 


traintes d'intervenir par un 


mecamque 
Le polissage électrolytique intervient dans as 
pour éliminer les défauts d'usinage et les contraintes 


locales qui en résultent 
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lout compte fait, les essais de fonctionnement effex 
tués sur des pièces particulièrement 
électrolytiquement ont conduit chaque fois à des résul 
tats en faveur du traitement 


donnerons quelques exemples 


délicates et poles 


»ytique Nous en 


2° Frottement - Usure 


Si nos connaissances sur la fatigue sont encore bien 


imparfaites, on peut dire que celles relatives au méra 


nisme intime des phénomènes de frottement et d'usur 


sont rudimentaires. Force nous a été, dans ce domain 


de recourir À l'expérience, pour la comparaison des états 


de surface obtenus respectivement par poli électro 
lvtique et par poli mécanique 

Fort heureusement, Îles travaux men connus d'Andre 
Marcelin sur le frottement et l'usure, et surtout %es 


ingénieux appareils «les frictiographes rotatif et alter 


atif imaginés et construits par lui. ont permis d 


mener une expérimentation correct 
Nous ne relaterons pas ici l'ensemble des essais cffes 
André Marcelin et qui ont 


l'influence favorable du | 


tués en collaboration aves 


montre polissage électrolytique 


ir abaissement du coefficient de frottement et de 


l'usure. Ils ont été exposés dans une publication ante 
ieure (! 

Nous donnerons seulement les résultats d'une expé 
rience récente effectuée sur le frictiographe à mou 
ement alternatif 


Il s'agissait de comparer les résultats obtenus en 


irbres réalisés dans un 


kg/mmê et 


frottement et usure sur des 


même acier mickel chrome traité à 110 

dont les finitions superficielles s'échelonnaient depuis 
le chariotage fin au tour jusqu'au rodage à la pierre 
en passant par des rectifications grossières et fines 


Il s'agissait ensuite d'étudier comment variaient le frot 


tement et l'usure en fonction d'une dissolution croissant 


pur polissage électrolytique 

Le dépouillement des résultats à été fait en relevant 
les valeurs des coefficients de frottement au début et à 
la fin de l'expérience et en mesurant la facette d'usure 


de la molette 


Les trois séries de courbes de la figure 1 résument 
les résultats de ces expériences 

On à porté en ordonnées pour les deux premières, et 
respectivement, les valeurs du coefficient de frottement 
au début et à la fin et, pour la troisième, la surfacx 
de la facette d'usure exprimée en mm° 1 SCISS, sont 
portées les valeur des dissolutions électr lvtiques 

Les premières courbes frottement départ 
que les coefficients de frottement, très différents au 


départ en fonction de la finition, se rapprochent au fur 


et à mesure que la dissolution progresse et cendent 


(1) Polissage électrolytique et superfinitk La Technique Mo 
derne, n 2324 Cie-15 décembre p 281 et 
XXXIX, ne 9-2 (29-15 janvier 19M7) p 17 


vers une limite commune à partir d'un enlèvement de 


5/100 de mm au diamètre 


frottement en fin d'expérience 
pour les frot 
les coefficients 


Les secondes courbes 
différences 
sont atténuées, que 
de frottement tendent vers une limite qui paraît atteinte 
à partir d'une 5,100 de mm, limite qui 
coincide avec celle atteinte dès le départ pour une disso 


montrent qu les observées 


départ s 


tements dk 


dissolution de 


ution de même valeur 


Enfin l'observation des courbes d'usure met en évi 


dence les résultats suivants 


pour l'arbre charioté, l'usure finale de la moletu 


diminue au fur et à mesure que la dissolution progress 
limite qui atteinte pour un 


10 100 de mm au diamètre 


et tend vers ur parait 


cnlèvement dk 
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[NT Etude au frictiographe alternatif € Æ C d'arbres 
t molettes Æispano 

Chariots Rectification movenm Recti- 


fication Hodage 


Arbres acier F D M Molette bronze Lubrifiant V2? 
harge 06 kg 
pour les deux autres arbres rectifiés, l'usure di 
minue également jusqu'à une dissolution d 5100. On 
ce gagne plus rien au delà 


diminue égale 


dissolution dk 


l'usurt 
limite est atteinte pour unt 


enfin, pour l'arbre rodé 
ment mais la 


100 de mm 


Ces résultats sont d'un intérêt tout particulier puis 


qu'ils permettent d'envisager le traitement par polissage 
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électrolytique des pièces mécaniques au stade ébaucln 
plus ou moins poussé, et la suppression de traitements 
de finition coûteux et délicats tels que honing 
pa 2 “t 
arrete 
2 42 
10 


l'outefois, il paraissait surprenant de 
résultats fussent obtenus au bout d'une dissolution 
su 
fnce chariolee 
près  dissojution 
électrolytique 
Fr 1b rs 
vom 72,42 


En ordonnées 


10 m 4,2 
de 25 microns. En effet, si l'on examn \ ce stade les 
arbres avant subi les finitions indiquées nm) constat 

Fc, 4 sur 


fuce après receti 


fication movenne 


En abacisses 
10 man 22,42 
En ordonnées 
10 3,27 


un poli spéculaire, aux défauts 


que si l'axe rodé présent 
de l'acier près, les axes rectifiés montrent encore une 


légère image de la rectification ; quant à l'arbre cha 


bien visible 


l'arbre 


chariotage est encort 


l'ensemble dk 


né, l'hélice du 
fond très brillant de 
On à donc jugé intéressant de relever les profils des 

micrographique dk 


l'échantillon par 


différents arbres par la méthodk 


la coupe oblique après enrobage dk 
dépôt électrolytique du ter 

cette méthode sur 
de rectification 


électrolytique de 


Ce sont les profils relevés par 


charioté « 


un arbre t sur un arbre 


movenne avant et apres polissage 
5 100 dk 


gures 2 4 et © 


représentés par les fi 


mm au diamètre qui son 


On voit que si le macroprofil subsiste, bien que très 


itténué, sur l'arbre charioté, en revanche les aspérités 
du microprofil ont entièrement disparu. C'est donc «& 
dernier qui jouerait le rôle principal dans le frotte 


ment et l'usure 


T ENS 


bre sur 
Ince après reeti 
mo 


ct culévemen: «de 


pur disse 
lutionu électroiy 
En abacisses 
10 mm 22 42 
ta ordonnées 
10 mm 14 


Nous citerons maintenant quelques résultats de fom 


onnement obtenus sur des pièces superfinies électro 


tiquement et principalement au moteur 


Hi 


III. - EXEMPLES D'APPLICATION 
SUR DES PIÈCES DE MOTEUR 


1’ Ressorts de soupapes 


mpruntés 


On a longtemps souffert de ruptures inopinées de 


ressorts de soupapes en service sur les moteurs 


Malgré les soins apportés à la sélection et à la fini 


tion des fils À ressorts (rectification soignée, polis 
sage mécanique), on peut dire qu'une fois le ressort 
terminé, après enmulement à froid et traitement ther 
mique, l'utilisateur est pratiquement désarmé quant à 


son contrôle 
répandue, on a cherché 


du ressort par un gre 


Dans la technique la plus 
à relever la limite de taugue 
naillage provoquant une mise en compression des cou 
en général, bons 


ches superficielles. Les résultats sont 
polissage 


et il paraissait hasardeux d'appliquer Île 
électrolytique aux ressorts. Nous l'avons 
essayé et les résultats de fonctionnement se sont révélés 
excellents 


cependant 


le 
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on particulièrement fatiguées la superfiniion électro 


bien au contraire, entraîné de ruptures 


En fait, le résultat n'a rien de surprenant st | 


onsidère que le polissage électrol net ut chimique n'a pas 
contrôle visuel sur le ressort trait H est donc pos Lrematurées 
sible d'éliminer les ressorts présentant des défauts su 


perficiels. Par ailleurs, l'élimination de la cou « + ir IV. - APPLICATION AU CONTROLE 


burée toujours présente quelles que soicmt ut 
ions prises au cours du traitement thermiq initet Le polissage électrolytique qui opère par dissolution 
ent dans le sens du relèvement de la tenue à la fatigw sclecuve des aspérités est d'une très grande sensibilite 
de même que la disparition des traces dk tificatio 
qui jouent le rôle de microentailles 
Depuis plusieurs années, les sorts dk vupapes d 
nos piste s sont traités de facon les 
ruptures ont pratiquement dispar 
Dans le domaine des 10 
teurs Diesel, de nombreuses ruptures de - 
crvice ont provoqué des incidents fort coût 
l'immobilisation de chalutiers en haute mer. | igiss uit 
la d'un phénomène de fatigue sous corrosi célére Fi 6 Ré 
par la mauvaise qualité superficielle d de criques 
le rectificaitor 
employé (| n controk par polissage | dur 
montré que 40 des ressorts fabriqués devarent Lembhoutissage 
rejetés. Il à sutfi d'utiliser une qualité de Hhil beaucou] 
plus soigne pour pratiquement rebuts 
Les ressorts sont actuellement polis électrolytiquement 
| et cadmués pour supprimer la corrosion et issont 
| plus malgré la diminution de résistance à la fatigin 


qu'entraine toujours un dépôt électrolytiqux 


2' Champignons de soupapes 


Dans la distribution du moteur Æ#Misnano, les arbres à s-à-vis des 
présenter au cours de la dissolution 


accidents les plus minimes qui peuvent s 


cames ne commandent pas les ‘upapes pa 


de culbuteurs mais attaquent 


plateaux vissés dans les queues d ippclés 

Champigmons Ce champignon, cément n fort 

tpassseur et d'un sinage dhiftict \ dom heu à d 

ÿ nombreux déboire rs du développement dk \ puis 

! ince des moteurs au cours de ces dermèrs innées 

Comme travaille à la flexion alterne pouvait 
craindre qu'un polissage électrolytique rtact 
n'entraine des ruptures prématuré \ riel 7 \aneaux de 
été et il x même été possible de profit le la meilleur mentés (rempés 
ilhérence des dépôts 11 race po 
clectrolvtiquement pour fair rement du cham de droits wontre des 
mignon par un dépôt de chrome dur, « SUPprIME provoquées par l'ap 
du même coup les grippages fréquents tre came et arition de zones hyper 

contenant de 
champignon émentite en réseaux et 
irréguliers 

LE. | 3 Dentures coniques 


On sait que ces dentures ne sont pratiquemen 


rectifiables mécaniquement, Là encor supertinit 
électrochimique à pu méliore rofil oltenu 
tausant disparaître les traces de taillage, iugmenta 


la +« portée » des dents et sans entraîner une diminution 
de résistance des pièces 


On pourrait multipher les exemples mais ceux qu Qu'il s'agisse d'hétérogénéités structurales, d'inclu 
nous venons de citer montrent bien que sur des pièces sions, dk criques ou autres impertections le polissage 


| = 
| | 
| | 
{ 
\ 
4 
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électrolvtiqu ttr n évidence d'un uen des qualités de frottement du chrome brut dk 
de pôt électr 
La combinaison de la supertinition électrochimiqu 
inégalabk défauts ipérfici particulier et du chromage dur devrait aussi conduire à des résul 
criques de toute nature €t d hétérog it Ù tats intéressants dans le domaine de la préparation des 
d'origines diverses utillages d'estampage, de matriçage, de filage et d'em 
En outre, dk | 
chromage à épaisseur | nettent ! pérer d pu À vitre d'exemple, la figure 8 montre l'aspect obtenu 
à cotes trop faibl é ; olvti après chromage dur sur des matrices d'estampage 
aisée la récupérati de pi tro] rtes de couverts préalablement superfinies par voie élex 
dont la reprise mécanique cral même trolytique 


impossible 
VL - INFLUENCE DU POLISSAGE 
V. - APPLICATION AUX PROBLÈMES ÉLECTROLYTIQUE SUR LA DÉFORMATION 
DE “CHROMAGE DUR PLASTIQUE DES MÉTAUX 


Parmi tous Îles océdés de durcissement superficiel ’ 


est en cherchant à netruyer » des ébauches dé 
coupées dans des tôles de maillechort ou d'acier inox) 


tilisés dans le bu iminuet rottement et l'usur 
le chromaga dur t certair t l'un des plus 
séduisants 

Malheureusement ont pas toujours 
contormes à ceux qu rait qu sous son 
pparente simplicits procédé « difficultés 
réelles et nombreuses 

l'ne des principales 


parfaite de la couche chrom 


Molvhden ré flanc 


superfi s ‘ métal support: pas « deformation importante 
vtiquement et chromées 
lur 
destinées à transformées en couverts par 
embhoutissage et estampage, que mous nous 


bu Me 
repous 
Là encore, 1l semble bier le se flanc poli 
lvtique constitue un excellent mover prépar: électrolytique 
ni 
superficielle avant chroma 
Le métal sup 
ploye avec plem succes sur porte une défor 
Non seulement l'adhérence est excellente mais nou nation impor 
Lante 
avons pu nous limiter à des dépôts relativement minces ” 
de quelques centièmes de müllimètre, et supprimer di 
même coup les reprises en rectification du chrome 


déposé, opération coûteuse et peu favorable au main 


Voir‘ Le Prafidue d sommes Aperçus qu sulement là surface finak 


(novembre 1949) p 364 des pièces était améliorée, mais encore que les diverses 


2 
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wpérations de déformation devenaient plus faciles et parucuker du polissage électrolytique il nécessite « 


qu'il était même possible de supprimer un © ISIQUrs re de nombreuses études 


recuits de malléabilisation 


lout se passait comme si l'écrouissage progressait T 


moins vite sur le métal poli électrolytiquement qu . 
ur le métal non traité 
Fra 13 
De nombreux essais ont ecmtrepris Dour « paraiseon des “11 
en “mil 
ces premiers résultats trold 
LE! L 


les unes 


ies chectrois qu 


chimique 
Fc 11 Fm neuf 
bout bienu «ut Déc / 
flanc de cupro chimique 
nickel pu lolissa 
lert olvtique LLL 
nent {in voit q F 
\ucu uit de 
él écessaire passes ur le 
électrolytique 


SIA 
Fit 
Us n'ont pas permis jusqu'ici de tirer de conclusions : 
définitives. Les résultats paraissent dépendre à la fois . bd 


du métal et du mode de déformation 
Les figures 9, 10, 11, 12 et 13 montrent Îles avan 
Les avantages les plus nets ont été obtenus sur les { 
tages apportés par le polissage électrolytique préa 
iciers, en particulier l'acier inoxvdable, et sur certains 
S ble dans certains cas de déformation 
métaux réfractaires comme le molvbhdène, en utilisa 


l'emboutissage comme moven de déformatior 
Wall 


- CONCLUSION 


| Dans cette revue rapide des applications du polis 
électrolytique à la mécanique, nous n'avons eu 
semple  d'embouti a prétention d'être complet, ni celle d'apporter un 
. 18.4 | pe ution à tous les problèmes d'états de surfaces qui se 


journellement dans les bureaux d'étude et les 


iteners 


Ayti Nous avons simplement voulu montrer l'intérêt du 


céde à simplicité de son exploitation et la qualité 


btenus 


résultats 


Nous pensons que de nombreuses applications sont 


( mn fai possibles en mécanique, et nous serions heureux si les 

juelques exemples, que nous avons donnés attiraient 
72 ittention des mécaniciens sur une technique nouvelle 
dont probablement beaucoup d'entre eux ne soup 


connaient pas les possibilités 


résultats sont beaucoup moins nets sur le laiton R. MONDON 


et l'aluminium ainsi que pour les déformations par la Docteur ès-Sciences 
minage, tréfilage ou étirage Directeur du Laboratoire de Recherches 
Nous n'insisterons pas davantage sur ce domain Hispano Suiza 
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Mises au point importantes 


1° L'introduction du Chapitre VII de notre étude, pu 
lié dans la livraison de mars 1950, comportait en par 
ticulier les deux phrases suivantes p. 75 


d'une par: de montrer com- 
courant par 


Vous nous [MOPOSON » 
ment la commande des moteurs à 
redresseurs à grilles se rattache à la méthode générale d 
linéarisation par balayage part d'analyser Les 
phénomènes électriques don’ 
troniques sont le siège. Ces deux 
du problème ne semblent pas en effet avoir retenu $s4a]- 
fisamment l'attention auteurs français 

dermièr était suivie d'un renvoi portant 


t d'autr! 
moteur €! tubes élec- 


aspects fondamenta1 


Cette phrass 
le numéro 3 et ainsi rédige 
3, Voir aussi 
Lehmann : Aprnlications de 
mande des machines, Mémoires 


l'électronique à la com- 
de la Société des Ingé- 


nieurs Civils de France. Octobre-Novembre 1948 
Aubry, Lehmann, Le Boiteux : Etude et réalisation 
d'une télécommande électronique l'artillerie l'Ond 


Electrique, Août-Septembre 1949 


Afin de dissiper tout malentendu quant à l'interpre 


tation qui à pu être donnée à ce renvoi, nous tenons à 
était de recommander à nos 


préciser que notre intention 
t de laisser 


lecteurs l'étude des deux articles cités, et non 


tombaient itique adressée à 


sous « 


cntendre qu'ils 


certaines publications. Une telle implication 
cût été grossièrement mm 


acCcompa 


gnée de références précises 
rtoisie traditionnellé 


correcte et peu conforme à la cou 


des ingénieurs et à la bonne tenue habituelle de la lit 


térature technique 


Le seul nom de Monsieur Gérard Lehmann suffisait 


du reste à empêcher toute méprise quant à mon intentior 


car on sait bien, tant en France qu'à l'étranger, la part 
1 


active qu'il prit à l'essor dgs techniques des télécommu 


servomécanismes. C'est à lui que l'on 


} rance des mw 


nications et des 


doit en grande partie l'introduction en 


thodes d'analvse et d synthèse des systèmes iISSCTVIS 


particulier, insinuer sérieu 


longue date des télécommuni 


Comment 
sement qu'un spécialiste d 


pourrait-oN el 


cations radioélectriques puisse ignorer la méthode de li 


dont la parent 


néarisation par balayage avec les con 


L'électronique et les systèmes asservis 
dans l’industrie mécanique 


cepts classiques de modulation et de démodulation est 


particuhèrement évident 
En fait. et malgré la mention « voir aussi qu 
crovions pour notre part suffisamment explicite 


nous 


le renvoi 


en question aurait été beaucoup mieux placé à la fin de 
la phrase précédente. En eflet, les deux travaux cites 
renferment nombre de données intéressantes sur l'‘tud 
théorique et pratique des asservissements €t l'analys 
des phénomènes électriques dont les moteurs et les tu 
bes électroniques sont siè ge 

L'article publié dans les Mémoires de la Soct des 
Ingémieurs Civils de Fram xpose en particulier les 


harmonique des systèmes asser 


l'étudk 


fondements de l'analvs 


vis linéaires, indispensable à rationnelle d'un 


servomécanisme. Îl contient également une analyse très 


pénétrante du comportement des moteurs électriques 


alimentés par redresseurs à grilles de commandi 
linéarisation pat 


et sou 


ligne l'importancœæ de la méthode dk 
balavags 

Les trois études publiées dans l'Onde Electrique, après 
un rappel particulièrement clair de ces principes 1 
fflustrent l'application à l'étude et à la réalisation l'un 
télécommande à thyratrons dont les pertormam 


précision et de vélocité sont tout à fait remarquables 


En résumé, cs deux publications seront lues + aus 


si avec le plus grand profit, par ceux de nos lecteurs 
qui auront pris quelque intérêt à notre propre étude, dans 
laquelle nous avons évité à dessein toute considération 
théorique quantitative, Tel était le sens et le but de notre 
texte 

2% Monsieur Gérard Lehmann nous à aimablement 
signalé qu'une erreur matérielle s'était glissée dans 
notre figure 47 bis (livraison d'avril), les deux thyra 
trons 7h, et Th, étant, sur cette figure, montés en 
parallèle, et non en opposition, comme il est indiqué 


Il convient d'ailleurs de remarquer que Île 
de ce système, à vitesse 
pas aussi simple que « 


dans le texte 
tonchonnement 
rapidement variable 


schéma de principe pourrait le laisser supposer 


dynamique 


n'est 


P. NASLIN 
Ingénieur Militaire de l' Armement. 


Lorsqu'on doit effectuer des recouvrements électro 


lvtiques sur des pièces présentant des parties en creux 
nm doit recourir à des artifiæs en vue d'obtenir la 
régularité voulue dk paisseur du recouvrement ; de 
même, si l'on veut réaliser une épaisseur plus grande 
du dépôt dans certaines régions de la pr traitée 
Souvent, ces problèmes peuvent être résolus d'un 
façon simple et économique à l'aide d'électrodes auxi 
liaires disposées convenablement dans le bain, et qui 


ni à l'an 


ne sont reliées par un conducteur 


cathode. (h iuxiliaire qui 


donne phect 


ri à la 


Emploi d’électrodes dipolaires 


forme une anode et une cathode distinctes, des formes 


ippropriées, du côté anodique, aux creux et aux reliefs 
de la pièce à traiter. Cette pièce auxiliaire est main 
tenue à la place voulue dans le bain électrolytique 
par des supports, crampons, Cr hets, etc en matere 


recouvrir du 
pièce auxiliaire 
en chrome, ou en 
désiré 


dépén 


faisant 


isolante. Du côté de la 
partie de la 


mece à 
électrolytique, la 
fonction d'anode 
nickel, et 
composition des 


induite est faite 
nature du 
électrolytiques 


sælon la recouvrement 


et la bains 


149 
À 

: À 
. 
| 3 
| 
| 
| 
| 

3 

| 

me 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES T. XXXHI] Ne 5 


LES MACHINES QUIL FAUT CONNAITRE 


TOURS DE FABRICATION SOMUA, TYPE TF poupée, de 020 à 12 mm Avec l'appareil à tourne 
conique ordinaurt ur TF 500 peut exécuter un cône 
Si le tour parallèle st avant tou l'o per ongueu ou ing e 1% 
mettant «de à tou ec l'appa | 100 mm de long pour une pent 
4 il est souvent inutilement compliqué Som le 20 
créé éries TF 400 TF 500 les 


“ tour sur un 


[tan 


es courroies trapézo rs d'entrainement 
rchan- 


mettent souvent de faire assure 


Voter caractéristhqut générale ke 


Le TF 400 admet un diamèt le 
Dar ‘ butée et 
ongueur emire ponte t Ah) 1 
d AM) ky environ peut 
4 À 12 ch. sont à vitesse constante ! 14 t «nt 
à deux tes 17 le bre if 
4 normal 1 les vitesse échele 
MI) à t \ 12 h 
de 006 à OM) mm, ef ur écha 
unovibl la sorti la poupés 2) ! 
TF 400, d'un appareil ourt re 
idmet une longueur maximun 2 Com 
une pente de 12 \vec l'appareil à tourn la p 
- la longueur e « writer « 
ne penk le 
5 
Le TF 600 (fig 1) adm 
lessus du banc, avec butées conjugués 
| butées. Longueur entre pointe 
| 
- 
| 


et pou pet 


| | 
\ LA 


0 


mm 


és: 
| 150 
par le même ouvrier e tout sous carter (fig L 
% 
— 
(7? 
| 
AT: 
à 
| 
À 
74 
2 
à 
3 
T, 
d 
urier La gamm es vitesse le broche 
r roulements à rouleaux, la butée s'effes 
ant palier rru wrmettant la hbr 
1 a be La ntermédiaires sont sur 
; ui vuleaux bille L'embm igt la broche et 
TF 500 ; à oul on à sques et 
po TF 400 nversion d noteur 
Un oupée indique la valeu la vitess 
NT t the et sm n t co pou éva 
M i x | 1 t ‘ éinent le 
10 et k nt groupés à port 
et pre ir miteur l'effort églahle Deux 
poid t d'environ 2? 11h) mnétrique in sur Ja har avant lu banc 
viltesat onsta rt te itre oulisse transversale permettent auto 
variant tx \ rote tmatiq et ong © en [La coulisse ransversal 
t ent 0.1 le tout modèle de porte out nt iurrière ou 
et mm, OÙ, pa échange ke our sortie l'outillage péciaux. LÆs tours sont és normalement 
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Citons également apide 
verrouillée par un lans huit positions 
Pour un montage à l'arriere coulisse transversal | 

comportant 


fourni un porte-oui 
“tant réglable 


supports 
tudinal (ertains 


l'ensemble € vis dans À 


nultiples conjuguées 


Appareil à tourner conique ordinaire 


l'exécuton facilite 
remplacement le la « transver imique 
La vis LL EL 


oulisses se déplaçant en sens inverse pal 


Appareil à tourner conique À rapide 


pas contraires La oouliss 


relle onrrér onentab} 
Cet lermiæert 


nent transvers comportant 
int ports nm chart et 
vulisse arrière un blox outil réglable 


tourner 
iamètres peut etre débravyéx 
Une contreporni rapide permet d'eftectuer 


harbot ant LAN irrex quatre postes +4 
onentable 
Paru les so rs ju peu 
ent eur nonts su TF 400 ou 500 cmarque 
À 
4 

= #4 

butée ongitudinale fixe ongueur à 
butées transversales et urriètT le 
piècr 
À 
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par marmeuvr l'un er 


lourreau et son blocag ‘utre 
perçagt ftg t le percer 
tenue luns le pendant leur 
ne bolte donnant quatre avances 


LA PIÈCE 


iu 


l'aléser èces Société des Etablissements Cazeneuve fabrique deux 
chanotag Eu tour 


QUELQUES EXEMPLES 


L'ÉQUIPEMENT 


TOURS CAZENEUVE 


Four LO-18 


Ce modèle (fig 1) est la dernière 
des modèles L, L 15 e LO 


Ccrshon 


Les amébhoranons apportées récemment 


modèle sont notamment 


PIÈCE A EXÉCUTER 


Acer nu carbone mi-dur 
voué À = 


PHASE 2° PHASE 


le remplacement de La boîte 4 


meneur à 


commandée par un 


boîte % vitesses 


2 vItESSeS, par un 


motour à vitesse 
eterr- 


commandée par un 


donne plus 


IS vitesses dk 


ce qui une 


k 


broche 


Le dé 


la Cuirasst 
clanchemrent 
travail sur 


automatique ct qu per 


met le jauges ou en 


butées 


Acer au carbone mi-dur 


le frein est rendu plus puissant 
se command pn  mêmm 
temps quest coupée l'alimentation du 
moteur 


liverses autres amého 


\ves 
rations ca 


encore 


détail, le 


constitue 


tour LO 


m tour le mécanique gé 
nérale. d'entretien, de tabncation ou d'ou- 
tillage 


LA 
æ 
‘ 


Ace: mehel chrome tous 


de comentation - Estampe 


# + 
+ + 


MODELE H.B 


NOUVEAL 


t 


Le modèle (fig. 2 \ été spécialemet 


etudié pour accroitre 


nouve]llk 


ces avances 


Enfin, deux typ« ippar als à 
être montés 
lbératwon de vis 


crsale sur 


tram 
ement de chariotage chronique au 


Sur 


à 


pécial 


tenté de réduire | lébut 
d'autre part un accès facil \ tous 
La ftigur onne que PET 


nagt sur des tours l< 


pout chaque avance du chariotage. Une buté crométruqu 
et un limiteur d'effort à tension réglable px it 
utomatiquement la profondeur de perçagt 

Un disposiuif de filetage peut être lo 
pas de 6 mm par boit 
donnant des pus égaux à 10 


Exemples d'usinage 


la précision par 
ch haute précision  brevetée 
l'adgoncuon d'un ermmer micromé- 
trique sur La vis du chariot longitu 
inal 


l'avance et le recul du 
| 
| 
| — 
: 
( 
| | 
; | 7 
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: 
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les tou su! in en servux le purs 


le graissagr par envoi 
rester 


constamment épuret qui Mise tre out que lu 
temps les qualités de précision 


qui vite tangu l'ouvrrer t qu 
limumuer les tem 


TOUR ERNAULT-BATIGNOLLES 
Tour parallèle modèle AC 


Etablissements Ernault Batignolles ont repris la fabri 
ce petit tour à charioter et À fileter avant une hau 
point le 140 mu longueur entre-pointes 
mm (fig. 1 2 
nc. fortement nervuré, assure à la nat hune une grandi 
vux eftlorts de 10 tandis qu un wocl n forum 
isson constitue |! assis ndétormab du tour. La brort 


commandée soit directement, soit pal l'intermédiaire d'un 


uble harnais. On peut ainsi obtemir vitessæs de rotation 
32 À 2000 

Une boîte de filetage et d'avances, du Typ* Norton, comm 

»R avances qui vont, pour Île mouvement longitudinal, de 


: 


Coupe 
vehogrpes ln bot 
te d'uvances et de file 
lagers 


f 
LA | 
Les 
/ 
4 
\ 
| | 111 | 
| 
C3 
| 
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0,06 à um par tour de broche, les unces du mou ombinaisons ainsi utilisées se caractérisent 
ciment transversal étant réduites de moitié | ommande d lement pa e fait qu'une légère pression, de quelques 
hariots est automatique où à main nes de grammes, sur ke palpeur communique à l'outil un 

Ur entaines de kuogrammes 


ictéristiques essentielles sont cependant recher 
tème de oopiage de classe. À savoir 

Ac 

iNtaner 


cision  absolw 
tés exploitées dans le système hydrauliqse à copier 
Etablissements H. Ernault-Batignolles et mont: 


ir tour d'opérations à grande vitesse, modèle 


420 


Reproducteurs à gabarit mobile 


on tu précédemment que la technique x plu 
consist 1 déplacer un palpeur ‘ 


to ouvement contrôlé lu gabarit peut s 


precision 


ivantage que l'on peut tirer d'un 


némoire lisposinf reproducteur 

vorges de poulies trapézoidales 1magime 
Etabliss-ents H. Ernault-Batignolles ainsi qu'un 

iutomatique rectificust Brevets H 


Er: cunc rotative à profil calculé 


termédiaire d'un palpeur monté sur un 


ra ju de la me ule la 
:V4 tr « recul rapide 


| itré catégor le maclhunes à copier trés ancienme 

€ ent toujours utilisés \ raison de son intérêt, 
£ nobile est le rour à médailles 

| Lx j ix mmbreux modèles datant de la moitié du 
four / t Hat ei 1x nt xposés au lu Conservatoire des Arts 

Métu istteur averti | était surprenant dé 

it + progrès réalisés \ plus de trois sècles 
« éthock it tes à ett lointain époque avant peu 

lon. tré récente lu coptage hydraulique 


| 
étaient axées sur ch stèmes mécanique 
le hénomèn le pression 
le 10 elles réalisations 


COPIAGE SUR TOUR A GABARIT TOURNANT 
‘ . Le tour O.P. 420 à gabarit tournant 
Rappels sur la technique du copiage en tournage à reproducteur hydraulique 


int ge certan le le haute précision un centième de millimètr 
n Fran H. Frnauit. Batignolles | calisation (fig. une excellente appticatior 
(firmer « pénreures à celles meilleures machine 
uquement seules sur ma re hé tont augur 
im rapide développement dans l'industr 


b plastiques tonderr sous pres 
our r t imilaires ut réalisation 
x 
mou simple ou complhi 


ciconmques 


PRINCIPI 


prine 1p 


hes de poupe 


même 


154 À 5 
il 
LE 
O. P. 320 
4 
| | 
on tations nêrne ns et de valeur 
M Lx Lan, Direct es 0 — — 
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contrôlées par le vour l'exécution 


cements 


hque LA 


10 


Voir 
octobre 


ou découpayg: 
princi pat le ma 1 out le verrert 
de la à « cut vu brocin 
au montag ou à l'entrair em rotation «cu gabarit 
la prèct 


lour d'opération à copier Ernat 
tournant Modèle 07 un 2 Montage pour gravures extérieures en relief Exemplh 
d'exécution simultanée des trois contretypes  Ense oublie du monta 


ge vue du côté di l'opérateur 
cproducts 


Contrairement à l'exécutiot manuelle, qui me peut prétendre 
quelle que soit l'adresse de l'exécutant, qu'à la confection 
de moules se semblant ass grossièrement entre eux 
le copiage autorise, soins exagérés, l'exécution de moules 
rigoureuse nt 1dentiques 


ctemenmt pat 


perrmet 
à 09 


Nul doute qu l'indu 
La Praliq es en notre pays. et 


1947 dans machine ut outil précieux 1» 


ont de poinçons et matrices l'embhoutissagt 
oches titre l'exécution l'u 
| bro mandan ouvrier hau ent 
moule où tait n mou P 420 
auxiliaure 
ou 
| 
| | 
suivant l'axe du mode | 
au chariot par le servomoteur 
dépla nent longitud Itomatiqu le hartiots À 
est suré de | nême facon qu w un tour parallèle Toute | al 
* fois. des avam plu fine nt parfois itilisées | 
DESCRIPTION SOMMAIRE DFS ORGANES 
mn monté lan Le t attaquant um itesses à 
luct migno nterchang Le nombre le itesses 
possibles est M} lant de 12 à 9 MW vurs 
Doit tes se ttaqy “he soit dires 4 
un le : t 20 par l'inte || 
l'un harnat ke rapport 1/9 
échelonnement tre rre unt ch mm | 
O0 P 320 cet orgal ortect 
d ISA RECIRMANCES Matrice de forge pour de bouton pan | 
Temy d'exéoutron 2 heures 
L'emploi de «tte achine est istifié paruculièrement pour 
l'usinage dt t 
= coup. la 
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LES TOURS AUTOMATIQUES MANURHIN 
Procédés Georges Cuttat 


tumatiques à poupée fixe modèle PF comportent 


a mouvements 


Moule en fonte spéciale pour corbeille € 
article pressé) 
Temps d'exteution : h 30 mn 


De plus. l'abaissement considérable «4 ix de revient des 
nou bes pour matières plastique 
pur la rapidité d'exécution et la simplificatio 


levrait ouvrir À ces industrie 
coup plu que celui quel 
Il est admis, en effet, que k 
un obstacle à l'apphic 
ries Les hgures 3, 4 et 1 1 D our automatique Manurhin PF 
machine | 
la broche un des appareils en 
tarauder percar à 
percer et à taraudktr à broches 
vpts de machines existants peuvent 
idmettre des diamètres de 12, 1x 
provistonnemment pur 
OU mm pour l'appr » 
urs de chars 
modèles 


ent longitudinal 
DarrT nlépendantt 
1relk n face de la broclx 
type mac hinet modè ke TR ad 
pprovisionnement normal, des dia 
l'emps d'exécution  ! © 12, 18, 25, 36 et 52 mm et, en appro- 
reur t le 16, 22 


le imeétres le 


Moule ouvrant et fonte specinl 
souffle 


le chariotage 
EXTENSION DU CHAMP D'APPII 2 premiers 


Etabhssements H. Ernault-Batignoiles 
in 4 our iutornmat 
ent La muse au point de prototvyp da} 
| tour O.P. 420 À il t tournaut sumuitaneément plu 

uni n ‘ ut I vec « bout respectivement 
commande des 


hin une machire \ 


tre une tête indépendant 
iteaux oupe mouvements 
rectificatton pro pleins 1 nt être montés 


chariot 


4 156 
> 
Le prié plu 
Le | C4 machine ont équipées le 
| 
3 
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La possibilités | 


es uns 


ter graissage des organes du bâti est fait par une 
wortants. Le s dispositifs ass ju distribue automatiquement l'huile aux paliers et engre 
1 


Frai 
seust So 
mua FH 
21 


2 automatie Mar tvpe 77 

rent de machin lement 
l'eff nages avec un contrôle par regard à écoulement visible. 
ny cur act 

P graissage des organes de la console est également automa 

ur certaines opérat ire son 

| ti que et oelui des glissières de la table et du chart est 
prevus ipparet 1 ravali outil 
PF TR 12/16 st 182  2btenu par une pompe à Monocoup 

ouui se montant sur to e tours TR pu 

ercer rapide s nontat ‘ »lèle ct TR 


l'un à broche horizontale 


ernicale, modèle FVY 2 C. 1 4 


acier spécial coulissar 
st log dans le 
est loge Lan 


en pécial 


automatiquement et 


ivances 

La transmission 
console se fat pa 
le tout 


ivanct DOUr fe 


l'arrêt automatique sur 


quelconqu k la cours 


FRAISEUSES SOMUA 


coup lans trot urect 


TARA 


bic 2 
Fraistuse So 
mua M 


ion De butées sont pré " 


uvements point 

Ue friction le écurité permet Les fraiseuses FVY 2 C à broche 
d'éviter les accidents dus à 
mouvement des avances 


erticale possèdent une 
tête orientable et déplaçable verticalement Elle peut prendre 
toutes les inclinaisons jusqu'a 4e de part et d'autre de la 


me surcharge accidentelle du 


| 
#20 
n 
| 
* 
FH 2 C,: iut brochx A 
fraiseuses de fal mnt entraînés pu \ote ur «, 
itessé constante logé dar bât et fixe ispositif |, 
trictron à disque ut pr : \ "1 
| | 
3 ment thermique. La broche ontét ent comqu } + - 
ubres et pig comiques, à excluston À 
Ÿ lan La DK possède des mouvements 
à 
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Puissance du moteur Fe 
Déplacement rapide longitudinal et transversal 
Déplacement rapide verncal 


Cetté série de machines co 


verticale. Le chariot porte-broche est aisément réglable en 
hauteur par un volant avec tambour gradué © peut de 
bloquer en tout point de sa course pa ceux écrous à anett 
Enfin un dispositif butée utiple à barille Ota tif 
permet de repérer rapid ment les hauteurs de 

Parma les cara téristiques communes ceux (ypes, nous 
relevons 

Course longitudinale de la tabl #DO mm 

Course transversal le la table 

Course verticale de la tabl 

Course verticale de la broche (type vertu 

Cotes de la tabl 

Vitesses de broci ” 20 


D 


MACHINES A FRAISER CUTTAT N°11) 


t 


325 mn 
120 1mn 
370 mm 
mn 
ch 
Fran 


610 


ourse crücale et transversak \ ma 
wment de 400 et de 200) mm (fig 1 et 2 

Des igrenages interchangeab permetter 
ivance le la table échelonnées de 15 à © 
la mmachume horisontale et de 15 à 46 
imac haine erticale. taquets monte iva 
permettent le réglagr le cycles iuto tique 
et rapide dans le sens travul et tou apache 
onstante de 1 BON) m mn 

1) Nous publierons dans notre livraison de juillet 
sur les tours automatiques et la machine à fileler 


erticale 


pr mu ust 
type FIV. A.) €t fraiseuse horizontale H. A), Elk 
ont conçues plus particulièrement pour les travaux en séries 
moyennes de pièces de mécamque général La course lon 
gitudinale automatique de la tabl 600 mm, Îles 


Machi 
verti 


type 


M) 
le ‘ 
1tess 


| ertucake possède 12 vitesses de broche de 
à 10m m ou, sur command spéciale, de 400 à 
HALLE nn. Læ nombre de vitesses est le même sur la machine 
horizontale nvant que la commande de la broclx 


Machine 
horizon- 
LA: pe 


Pre, 2 
fraiser 
tuile Cuttat 
FIH.A 


surét engrenages où pa ourroi les gammes di 
itessés s'étendent de 30 À 325 t’mn © ke 60 à 2020 tmn 
Une tête imiverselle peut êt livre la fraiseust 
horizontak 
pui x De nachin-s 


& 


FRAISEUSE HORIZONTALE ROUCHAUD 


à cycle automatique par came 


FE H 


les 


Roachaud (voir fig 
réaliser clans meilleures conditions l'usinags: 


t donm 


iutomatique es ine came cle 1orme#s 
»ke o le profil change suivant l'opération à réalise 
itesse peut être LEE iu d'engrenages échaï 
cables tri icessibles, Le mécanisme d'avance est lubrifu 
tomatiquement par une pompe à huik 
Monte ir roulements coniques Timken, la broche est 
4 cricalement et transversalement (elle est montés 
n n fourreau qui a un déplacement transversal) au moyen 
‘ o Dre ermiers réglables permettent in position 
réc1 
La broche est commandée par l'intermédiaire d'un couple 
Gleason conique et courroies trapézoidale Le changement 
k itesses dé che est obtenu au moyen de pouliep 
ciment échange Sur demand l'autres gammes de 
itesses  peuve être fourmies avec la machin 
Un dispositif automatique permet d'ar r la broche à 
la fin de la course de travwuil, La table evient alors à sa 
wsition de départ avec la broche arrêtée D'où : économi 
de  puissanct travail plus propre et sécurité pendant le 


changement de pièces 


158 | 
- 
‘PA 
. 
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La table 
est tant au 
pussieres 


positions 
L'é 


en march 
tourne 
La hquidke 


chectrique centriugt 
lecteur oontre 


ètre nettové 


La fraiseust 
des ouvrières 
lusieurs machines 


tons poussoirs 


automatique 


dispositif de 
l'arrêt de la 
Cetre machine 
moins de 2/100 
Sur demande 


par leier 


Le procé 


et à l'Etranger 
en parta 


Fu 1 
donné à 


lormags à 


Les recherches 


guidées par 


réalisation économique 
cas du moulage ou 
outils d'un 


Tout le mécanisme 


uipement 
la commandk 
Les moteurs 
teurs hs trurs 


st placé su 
être verrouillée 


a 
travaul en reproduction 


FABRICATION DES FRAISES 
FAR FORMAGE A CHAUD 


Vous avons 
Flayae Cie 
ton des fraises 


iniqu 


Da 
outes 
\ pou 
tre 
w he 
n 
te par 
in 
ontrôk 
‘ 


Salmon 


des 


Ur il n'est pas douteux que le forgeage à chaud n'amélis 


texture de l'acie D'autre art bre 
être scchonnées so urigers lan 
le cfiorts de coupx oir fig. t 2 
Les diiiérences fondamentales suffisent à yustifie 
des traises matrices sur tes trarsers tatliée r 
la barre. n'en résul pas moins Une le mar 


édaigner 


No nous bornerons de la fra 

défoncer trois tailles k problème rainurage étant des 

du ssants à étudier En effet santité d 
pro lont faut ass | égagement 

portant sulns pu! l'outil la natie re 

de oelui-c des qualit ju s frais Foravyac 

et fabriquées par l'outillage Avyac mssècdent pat 


tattrorent 
Les fraises sont réalisées à purur de disques en acier rapide 


lorgés ou laminés suivant les dimensik et présentant par 
onséquent maximun hormogénéit 


\près découpag he lentur ur périphénm on 


cette dermère à chaud de façon à ln donner ke profil de la 
gure 1. Nous insistons sur œ point qu ne s'agit pas ici d'ur 
table: forrmeags 


simple «re uentz um 
un prof éterminé La comy des ‘igures et 2 montre 
le comour de la partie coupante ainsi obtenue super 


px à celui frais trois tulles alterné: 
lassique Par contr 
t 


Lite randemen glissenm et l'évacuation des 


1bsence de tout angle vit dans 1 


opraux, €! n conséquen chminu et Îles risque 


bu Frais: 
obtenue par l'empi 
lage d'éléments iden 


hiques 


Bien entendu toute la difficulté de cette réalisation réside 


dans la con du matricage, La form 1 donner aux pa 
triés, le choix de la press les précaunons à prendre 
pour éviter Îles criques et la décarburation ont été détermine 

par de nombreuses expériences qui permettent maintenant 
l'obtenir sans difficultés les fraises 


dans toutes 
is tail 


les dimensions courante fraises 


L'économie de matière acquise est mise en évider par 


la confrontation des figure 1 et 2. La ruse 2 névcesaite 
une rondelle d'épaisseur minimum ÆE alor qu'il suffit d'un 
hsque d'épaisseur © pour la fraise 1 
Le gain sur le poid le étal usé autorise d'« 
importants d'outillage et de en jeu 
procédé que nou lexposer permet autre 


art d'obtenir des fraises de faible épaisseur tirréalisables 
ou difficilement réalisables autrement 

Lest amsi quon parvient à produire les fraises à Jen 
ture alternée de diamètre 200 mm, épaisseur 4 mm, ou 


de la broche est graissé par 
n tonte ectitiée és g" 
in ve situé extrrt 
électrique OM pur té Cux mot rs 
la broche l'autre cle 
pores et Le 
Une sécurité électrique empêch 
moteur des avances ju 
claboussures servoir peut 
langé 
H 168 à été prévue pour être « 
peuvent travailler sises © 
porte à limtérieur du Lett 
bouton poussoi Stop est seu 
sécurité ut pendan in opération 
ichine est automatique | 
est construite lans trés serrt 
pour mm Normes Schlesinger ct 
Rouchaud livr commande le tabl A 
dispose it n re mx He 
$ 
le rupture 
recu de la Société d'Outillage 3 ei 
| 
que nous allon breveté en Fra FA ME 
consiste i iturrt | * 
2 Le con 
e ni partie 
hu d'une fraise trois 
(| 
tailles alternées clas 
sique 
dent par 
chuud 
jvant con ésultat om ét 
Là 1 d'appliquer aux ses un mode d 
lu frittage, mais et ue d'ots 
rendement 
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Mamétre 10 mm. épaisseur 200 man, lesquelles. outre l'emploi ommande dans les deux sens par trois boutons-poussairs 
dans les cas spéciaux ae rAINUT ages étront ordis nt L'aArTet 
supplantent les fraises à trancher pour toute opération ) )éplacement rapides dans les deux sens par deux 
le tronçonnage, en particulier dans SA ontact maintenu 
Enfin, la forme absolument identique donn es m Déplacement lent de positionnement dans les deux sens 
trices aux dentures de toutes les fraises d'un boutons-poussoirs À contact maintenu 
utorise l'empilage de celles-ci comm le vont phots 
graplie de la figure 4 hi wourra êtr livrée avec accessoires tels que 
L'écartement des frai étant réglé ondelle pivotante 
cabbré appuyant r de Moveux tif le ésou \pparei à fra orwntable 
de la façon la plus élégante possible le probe (rai | wysitit ecture par comparateur 
extensibles jus ju à ce pur dun prix « « Pon l'arrosagt 


piles par présern es cran l'emboitage 
La combinaison dr leux, trois ou énx ’ alé Caractéristiques principales 
patrice rend possible l'exécutior le | ètr le a broch [PE] 
quelconque Cette utilisation intéressera un lout uxiake normak le broche 35) 
la plupart des utilisateurs Hauteur maximum au-dessus des tables MAX) 
Cour transversale le tables 
Les applications du formage À chaud d fraise ; Course longitudinale des tables. Lunette en place 680 
bornent pas à l'exemple Que nou cnons d onne La de 500 x 500 
[rase loc he et œutre type DÉCIAUX © fait obret til le table transversal 900 x 57 
d'essais fructueux Nombre le le la broch 
Cave-FEAvA Gamme des vitesses de la broche # 32 à 1 600 
Ingénieur de t M \ roche mm/t0 01-0 %5-05 
Poupée et table \vances par minute 
MACHINE A ALÉSER CORNAC 
sance (ch) Moteur principal 3,9/0 
TYPE A. À, A BROCHE DE 60 mm Moteur. auxiliaire 
Poids approximatif (kg 3 O0 
Cornac cquipé um iléseus le t#) 
in dispositif de commande électronique fig 
quelques Cara téristiques 
è 16 vitesses à commande mécanique de 32 à 1 600 tr 
Mise en marche avant et arriè irrêt de frein pa ALÉSEUSES DE PRÉCISION DERAGNE 
connoutateur à levier 
| Commande des avances par commande électronique Deragne présente cette année à la foire de Lyon deux 
système Hewittic, contrôlant un moteu vuxiliaire à te ouveaux modèle l'aléseuses de précision. Ceux-c1 sont tou- 
réglabie our lan les modèles précédents soit broche 
ertucak util unique en carbure ou en diamant 
il à très grande vitesse donnant un très beau 
irfaces usines 
Ma faut signaler tout particulièrement qu 
iléseuses ont été étudiées spéciale- 
px éaliser des travaux de production 
te rs «he constructions mécaniques 
permettent d'exécuter des travaux variés 
cas où Îles lésages doivent sans 
polis x 1! to 
Oo Cut ainsi usineér en série des corps de 
, es flasques de moteurs, des cylindres 
eurs le carters de boites de vites 
les perceuses les blocs à colonnes 


cents mucrométriques de table as- 


ngoureux dans le cas d'alé. 


le le et précis 


mrxlèles habituels exposés au stand 


ben connu des constructeurs, nous 


not caracténstiques des seuls modèles 
lont l'est queshon ci-dessus 
pointeuse « 35.B fig. 1) à une ca- 
ésage depuis 10 mm jusqu'à 150 mm 
, \ , crucale est de 450 mm et la hauteur 
ist bl ous l'outil est de 600 mm. Les porte- 
Fe 1 it sont à réglage micrométriqu 


ép ments de la table sont contrôlés au 
Un pupitre amovible de faible un o pa ‘ rs optiques OPL 
les organes le marrurvre qui permet { te n taire des travaux de pointage 
lo Un réglage continu des à ourants. évitant d'une machine de très 
BON mum/mn par potentiomètre grand prix 


| és 
160 
1 
À 
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L'aléseusse 50B pe productioi cet à su ALÉSEUSE RICHARDS, 
modèle habituel déjà très répandu ais son cycle de travail 
modèle « Hydrabore » 


peut être entièrement automatique Elle est à broche unique 

porte-àdaux constan sa tête porteou eut recevoir ur 

leux ou trois ét agés. Lette machine permet « " L'aléseust Richards Hydrabore fix peut tre tourmn 

rie des pièces comportant un. deux où trois alésages différ ec broche coulissante et plateau à suriacer (type HT 
ou avec plateau à surfacer ment 


precision 
Deragne typ« 


15 


Une vue d'ensemble de la chine avec broche cou 


lissarte 


Læ banc et le montant fixe se présentent sous forme d'unités 
fortement nervurés issurant une grande rigidité 

à la machine et évitant l'établissement de fondanons spéciales 
Les glissières de la table et la vis principale sont protégées 


Le montage de la broche de cette machine (fig 2) vaut 


ne mention spéciale. Le coussinet habituel en bronze phos 
phoreux a été remplacé par un coussinet dont la partie té 


ec des interruptions ou espaces morts. Les parties nur 
usinées sont issées iutont er teure esl solid Lire le 1 que partie supé rirurt 
iatique il next 
Il s'agit toujour l'une machine le haut i porte sur la broche sous une pression hydraalique. Une mote 
s «ut prés ot À 
1p ible d'usiner de én mi pompe envoi l'huxt er 1 Pre qui est ainsi supportée clan 
ins l'acier est de 10 n 200 - in coussinet sou pression oonstante prédéterminée par | 
clans um à m sut 
re d'une léch ‘ «inet 
fondeur et sa cours verticale utile est de ! Le le réglag l'ur oupape ce ire < genre de coussint 5 
permet l'obtenir les portét vorrtctes À toutes les vitesses 
\ de rotation €t, par conséquent, une grande stabilité de la : 


e 


Coupe du svstème 


de support et de grauissage de la br l { 
a. Moteur de la pompe à huile a vitess | 

constante b, Soupape de décharge d'ai 
ce, Vers le viseur d'huile d, Soupayx 

de décharge ‘ Filtre d'huik { 

Viseur d'huile y. Depuis le filtre 

h, Chambre de pression i, Diaphragn 

à feuille de cuivre Viseur du niveau 

d'huile KRéservoir d'iruile Niveau 

d'huile 


71 
| 2, - 4 
# | _} | Il 
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bre que La paume u yque ce surfaces usinées, production maximum. Far contre 
wssure également le g 1f e bas prix de revient des pièces à usiner ne permet pas 
mmobilisation de machines-outils de grand prix 
t UFS VRINCI s 
PAL! L'alésœuse Deragne représentée par la figure 1 per 
met la finition de cylindres en fonte perlitique à la cote 
| Mode] » | odèle n° 3 de 34,99 mm. de facon à laisser 1 100 de mm à enlever 
es e rodoir de glaçage ou de superfinition, La pro 
ype ET "(46,21 | 172 duction est de 15 pièces à l'heure lorsqu'il s'agit 
y 
| de fonte extra dure elle peut être portée à 25 dans 
de d'alésa 01.6 run 2 
(1 xi de La barre d'alésag | 2 is de fonte dourcz 
Viiesses de broche, type HT! 6 4 à 675 tn à 600 L'outil unique est en carbure de tungstène et la 
Vitesses de brocbu tvpe H » à 20) t nn à 220 tu machine fonctionne suivant la méthode dite ultra pré 
x x ist c'est à dire, avance de l'outil très faible et vitesse 
le tulle - 
x 462 524 x de coupe très grande 


Les caractéristiques de cette machine sont les sui 


intes itesses dk coupe puissance 1 2 ch ale 
Un dispositif à fileter peut être adapté à cette char = 0 sl 
ermettant l'exécution de pas depu 16 filet Le 20 maximum 130 mm : contrôle 

su pouce, Le tableau ! donne Caractéristhqu ch outils par meule diamant porte 

les modèles nes 2 et 3 outils interchangeables avec emmanchement  cônique 


R.« 


PETITE ALESEUSE DE PRECISION 
La fabrication en grandes séries des petits moteurs LES PERCEUSES SYDÉRIC 


iuxiliaires pour bicyclettes à posé des problèmes d'usi 
nage quelquefois difficiles Nou rassemblé ci-dessous les caractéristiques di 
es pius recems types perceuses fabriqué< 
Sydéric 
Perceuse S 6 


par la figure 1 


Pre 1 Per 
Cust Svderic 
vue S6 


Parmi ceux ci peut Citer ec at alcsagt onde 


des ecvlindres La condhit cinales à 


pectet dans ce cas sont 


162 
ids total, 125 kg 
| 
| Elle est représentée 
| 
L4 
- 
vispenes 280 à 12200 tou 
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Cours de perçagx nn ou inverser rotatiot Mroche 

Déplacement verncal de la tête oriental 249 n pprimer tout effort axial sut Rotatrot 

Dumensions utiles de la tix 1 contrée par rupieurs rapides étanches conti vurs 
160) 

Support intermédiaire tal ec pl 


teau rond mum. et éta t nors 


croisé. Ces deux acocssoire atabh bles 
Distance de l'axe du foret à la color LA on 
Pouliés pour courroi plate sans fu ceur 10 
Broche en acier chrome nickel te roulement 
billes 
Mandrin 3 mors genre cité 7 
Vermer butée gradue ble 
Interrupteur moteur ogé das 
Pords ke tous les 


Encombrement 


[RL 2 Percus 


Perceuse d'établi S 120 U Svdérie, tvpe NT 20 


perceuse est à broch et oubile ha 
pour fraisage 
La broche Ni tre pee et 
les poules équilibrées à gorges ! mt 
ir roulements à billes et Timken 
L'appareil de commande broche tune Como 
dec permet une descente lente p olan nain jo ur 


d'alésage découpage ressagr et 


Voici les principales caractéristiques de cette machin 


Moteur de 1 ch, 1 500 t’mn 
8 vitesses de 125 à 2 150 t/mr 


Capacité de  fraisagt 

Course de la broche 100 n La principales caractéristiques sont les suivantes 

Déplacement vertical de la tête orien 20) Cours le la broche 

Distance de l'axe de la mèch à Déplacement vertical de la tête orientabl 
20) mn montée et descœænte de la tête compensé 

Vassage sous broche maximum jusqu'à Dnstance de l'axe de la mèct La colonrme 220 um 
table de la perceus Passage sous broche 

Dimensions utiles de la table ge sous mandrin 

Diamètre de la colonne Dumension les de table LE 120 

Poids approximatif ky Daamètre de la colonne 

Encombrement hors tout H Por tif 155 kg 


ne 


hor tout 12 120 


Perceuse-Taraudeuse S T 20 Le 


C'est une perceuse d'établi utilisal sou pour ke 
«nt le taraudage en grande pre rue 


fig. 2 À 10 E 
Capacité de perçage 20 sm 


Capacité de taraudage : 5 à 11: pas 5 C'est à un constructeur fi s que nous devons La ps 
8 vitesses de 125 À 2150 t'mn mère machine à tailler le 
Moteur 1 ch. 1 56M) t mn jue La Précision Moderne présente maintenant un 
Poules équilibrées à gorges trapézouda chine à tailler de capacités sensiblement égales à cell le 
: Broche en acier Ni-Cr. trempét et rectific on modèle V 10 fig. 1). mais modifiée en sa construction par 
P broches hontées sr rouler | de hspositits NOUVEAUX en cet 
pécialité la machine universelle Précimo type vertical, mo 
Vernier mobil £radu et nu Dour et L y 0E KRestant fidèk A es 
fondeur ‘ tructeur continue -dans la vote du taillage par fraise-mèr 
Interrupteur moteur et main droite 
Nous indiquerons tout d'abord les caractéristiques de oette 
Taraudage MANEUVEE besta endu indépendant mac han re de 1 
Ju pignon de descente de la broct comman etre le pussag nuxiule pouvant être 
marche de La machine et nve tation et lans l'acger 16 hauteur mia le tai llagre 
de coursc. et la remont lu taraud sont déclenchées par buté sance installés M) iux 
réglable. La machin irréte tomat ement en opéra La iriation progressive et ontinue le av vertuc 
von. Pendant le cvcle aut 1e tra est tourour «t radiale par iriateur électromqu La y'iation 
stble par qu rreter, rermetire em progressitt et continue des vuesses de par ar'ateur 


163 
«teur 
#9 
\ 
| 
t SA 
| 
| 
À 
À { 
| 
4 
x 


LA PRATIQUE DES IND 


STRIES MECANIQUES 


Mauchint 


ux ! 


hélice 


10 


part 
t ch isure de tt 
procédé «ht 
| be « 
‘ | bo 


Couronnes 


Temps de taillage 
Roue hélicorda le 


haute 


Ke 


chrome 


Temps de taillage 


ES 


de réducteur 


ju couronn 

par filet et tour ch 


le ! 


nécani le tailler Îles 
où ‘ les angle ntre et 
ouret xplottation imverse lle 
et hélicoïdales par avance rticale 
taillage par fraise le row 
1 l'aid l'un dispositif automatique 
lent 
taillage des roues à is ins 
niqu où outilmouche, en 
iv radiale autormatiqu 
des dcentur 
wolette par indexage automatiqu 


t 


50 


Fvpe 


minutes 


18 


ges hélicoidaux Engrenage droit le dents LA) 
be ni mautit L 440, ! lentu LM) m 
M) phéces 
hi est Temps de taillage Qualité en passes 5 h 15 minutes 
G 
élicoidale MACHINE A TREMPER LES ENGRENAGES 
X le ent à 
G. S. P. 
Ateliers P. qui construisent dans trois usin 
ombr nachiñesoutils telles que des étaux-limeurs 
ise €! bo ichines à tailler, perceuses et tous 
résentent également une intéressante ma 
se his la n collaboration avec 


wiété L'Air Liquide 


Machine tremper les engrenages À la flammn 


Air liquide 


cimensions 
1 500 mm 


d'allur: 
1310 mm de lar 


sobre 


um de long re sur 


1 
haut eut tremper des engrenages de 60 à 300 mm de 
èt l'épaisseur modale maximum 
negran hauffe et d'immersion sont réglables de 5 à 
roche peut tourner à 60 ou 120 t/mn 
ac de trempe est de 110 htres d'eau et 
o ouvement con nt 60 litres Le moteur 
sance de 1 ch 
lurcissemen de la dentur 
px lanta née près chautiag localisé 
« ox icétylemaqur F act ‘ incorport in 
it tion. cette machine procur ivec un 
minutes ons es conditions thermiques les meilleures 
vx économique et indéformable poar les petites 
prumi on les séries 
le te upportant La brocik 
erti porte hvdrau rement à l'intérieur 
e la le tremme. ke Oteur pr pal de commande et 
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| 
Fo. 1 Précimo à les engrenages | 
bte V 
de vitessn de fraier. 1! tructeur « re 
ntas quels 0 ra le 
tommatt ir not nte Î 
ruteut l'un part ivance t 
le ! «+ ivcélérée da al chu ès k 
taille nt ntit 
un Hat tré 
és ci-apré 
L 
Ebauche à on 
Modul umètr 
\ denture M) aison 
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pompe de mouvement hyd ique électro-vanne al Bien que cette machine soit essentiellement destinée à 
rentaton des chalumenux, le omimnatreu hron production est très facile l'adapter à hftérents 
entilateur empêchant toute ic cu le £ 
panneau des contacteurs et fusil pes \gnalisation 
et l'équipement hydraulique 
Sur La table la Caux nt 
our de la cuve dk px 
olonté et réglables séparémet La nde 
quatre boutons-po \! 
iquement ke seu itiiisé ff 
semems sont prévus pour evil touts tive 
Fu 1! Ma 
impossibilité de déclencher le t que 
sélection nest pas Servi \ rectifier 
les filetuges 
le la broche en ca le jue dé e to 
 sivie 3 
le mécanisme de commande ) n nn ou 


refroidissement le x suifisantt léciet 

chement de la descente © 
le diamètre de la pièce uniquement land tou halume aux 
sont revenus à La positio Kepx Devant »pérateur 

t un débitmètr pe ettar et in istant 
régularité de la chauffe par le bot t ne ! les organe 
l'équilibrage 

On a en effet préléré une régulanon MA tique lu début 
les chalumeaux d'un part le dar le hauff l'autre types dimensions et formes de pièces demandées dans un 
part, à un contrôle hrect ératur près itelier d'outillage 
toujours difticil pai ke éset es Î à 
machine étant réglés pré o pièce à i 
tremper Marct sur 1 utormatrqu le 
UNITÉS D'USINAGE ET MACHINES SPÉCIALES 


nence à tourmeÿr 


2) Un à tre chalumeaux pprochent Les unités d Michel constituent des éléments auto 
quelques millimètres le 1 nt names. ciles sint destinées à montées our unitai | 


durée réglée pa le on na te 


La Chalumeaux cle Li vent 
4) La pièce tournant toux l'ea 
où elle se refroidit pendant in ne 
l'on désire une trempe du ft le reve 
La rotatior esse et | nontée en position 
le léchargement 
Un boutor \rrêt peut inter Fra 1 Grou 
1 bouton-pousso ré urge ru terrompt « 
pe GP M 65 


cvcle à tout moment n « l'imct 


Le copffre est en tôk 


la partie avant est ile o 
latérales permettent la isit électro-vannm en 
lement, et les chalumeaux sont px 


eurs cylindre \pproc he 


ment où par group en vue de constituer les machines 
pour issurer de grandes produ tons horai 


MACHINE A RECTIFIER LES FILETAGES 
EX-CELL-0 
La figure 1 représente la machine 


Ex-Cell-O style 35, machine de protiuction pou à rectification, 


le précision de filetage 


st donné par un enset 1 Frs, 2 
de la machine est entièrement automatique, excepté pou ‘ ne lHM 9% 
chargement le omatique pret bre 
sékcnon profonde Ve tia be 
l'ébaux he et fur et LAS {un « 
meule, dressage automatiqu ès plusieurs passes ou plusieurs 
mèces 
La machine peut également \ rectification conique 
et être équipée avec un dispo 1 détalonner. Le dresseur 
universel construit par Ex-Cell-O t de dresser n'importe et, d'autre part, à rendre le travail précis, plus facile à 
quelle forme de filet ÆTvants 
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Une gamme de six modèles différents therte l'une hydro-mécanique 
saterurs l'aurres et unst kon le « tro-mécanique 
en étude sadsfain aux diverses exigences des utilisa- 

permettent les opérations cf unf curs, 4 chacune de ces solutions présente des avantages. Li 
h trou CDOUTTAG changement tes sé broches se fait par des pignons 
Lu détour age amovibles ir Le tableau ! 


Grâce à ces unités, on à pu réaliser, dans les délais rapides 
nac les plu unes 
l» Machine à aléser et tarauder les blocs cylindres de mo- 
teurs d'automobiles Cette machine fait partie d'un ensem 
ble de six machines, comhinées destinées à ‘“usiner des 
blax l'automobules 
Elle comprend # unit à tarauder, dont deux à 
ches, une unité à percer multiple à 6 broches ‘fig. 4 


à figure 5 repréænte le travail réalisé par ct machine 


tons que le temps d'usinage est dk CIBILL 


0 nsi ble ts f AA 


temp 


de travail automatuny 


\pprochæ ra pack 
Avance travail 


Retour rapide 


Une serne lle 


Une poupée molle destinée 
5 réalisé par la machine de la figure 4 


» Mach à percer les blocs cylindres automobiles 
ue 7 fait partie d'un ensemble de deux machines 


la machin 
cylindres 


indres 


| À 
<\? 
LA 
“pour percer des tr ous divers angle lans des blocs « 
poupée 
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l'ABLEAL 


G P.M. 20 


ARACTÉRISTIQUES DES DIFFÉRENTES UNITÉS D'USINAGE 


Vitesse de la 
broche 
Comm 


\rvance 
par care 


\vance 


100 à 2800 travail et déplacement 


par 


travail 


LÆs uiutés 


U. H. M. 4, au no 


cale à 6 débits 


Vu 


\k 
La higure 


dans un temps 


uulisées sur 
nb 


indépendants 


e 6 


représente 


ln) 


gnons 


à 28F mm 


tour 


| Déplacement pra 
| teur auxilinire et électrotren 


rapide 


1 400 
ail et déplacs 


ra pidie 
q in orprorc 
——--| mobile 


1 4) 


4x0) 


commander à pr 


A 


À 


ou tre 


peut 
ur 
un 


étre 


spéciale à ou 
bat 


te 


prut res 


leux colonnes percent 


les 
longueur 


15 


têtes de 
de 83 


de 


perça, s 
le Larmètre mm, et 


hamètre long 


Percage re la machine des figures 


fixes 


tétes 
de 


TÊTE HYDRAULIQUE EX-CELL-0 


Cell-O à 


utomaAatique 


lique Ex 
chi percer les! cyline les © 


chambragt 


compreon 
VOROUT 
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| Mécanique | 75 
| | | vis et pi 
de 
Mécanique 15 5 | 100) 52 à 1 40) oc h 
FC U H.M 1 Hydraul ju | 400) 
U. H. M. 2 Hydrauliq 25 | MN) au! 
fig. 2 poupée 
U 3 Hydraulique 12 300 4 
300) 
4 Hydraulique 13 1 ou 40m) 
L umi 
cette hi ot wp Les 3% le 
et alimentée pre | trous À 
a 
{ 
| 
| 
| 
A 
| 
tête font dr à 25 el 
La broche à un déplacement hvdraulique de 105 m pour À 
le px e é pa ette mach um et un temps de trainage réglable en 1 
de fan de courst 
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En lus 


Ex-Cell-0 


Pro 


l'ensembl 


commande 
25 


Nou 


poses 


Crau, age 


Les 


qu'avant la guerre 


pro 


pré La Di 


est isolée 


de 


trunit 


Fête hydraulique 


le lu tête 
bvdrauliq 
chevaux 


décrnivons 
cette année | 


rinettent 


qualité 


[2 


est monté 


Grimar 


Cisaille guillotines à serre-tôle hydraulique 


obntr 1! 


witho 


Les 


Presses à plier à commande électrique et hydrauliqué (fig 


unéhora tions 


LES 


et hydraulique 


pret 


Presses mécaniques à découper et emboutir 


oonstructron 


En 


at 


ut bending « 


Pres 


mécanique 


em 


tout 


Press 
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tête où ? apportées à ces machines ont per- 
1e endement, la précision et la maniabilité 
14 EE “on! ke déblocage en ba le course k 
J 
à 
- ur de porte-poinçon supérieur. Tou- 
| ts font par boutons-poussoirs et 
_ \ ont groupées. Toutes k mac hune ont équipées d'un dy { 
G 
ontrôi jui mesurt ruissanct développée 
haque ou} ke press Le maorlèl exposé est surtout dés 
R ix meubl et à la menuiser nétalhque légère 
: 
| | ! | 
chine ont été | ble lo 
MELLE : Dr SE ces pire o 
aciers des lames sont les même La 
ES ns un acier des bâtis de ces machines élimine les 
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vorabh 
ingulaires 


Les 


machines 


l'aide l'une 
peut se farrt 
Dans les 


loutes le 


hormlogueé 


»onté 


cisail 


ur gre 


caracte 


de L 


ve fréquemment qux 


buis 1e ocourst 


1 
nement (jusqu'a MD 
du pressé-tôle mécar 
chaque course L'éva 
chemin de glissement 


fibre 


ce réglags 


manivelk 


en 


opéranons 
l'on bloqu 


les Niagara 


inde } 


ristique 


l« 


Import 


risques de rupture fréquents 
lorsque Ce 1 
fexions à quelques centième 
bâtis en fonte 
La des presses | 
blocs obtenus par ox » o 
le bâti mdéformable 
le sens transversal ocorre spon 
importantes, qui se ré 
Dans le sens perpendicul 
sistance a permis d'obtenir 


reutre 


situé 


marc he 


avant le passage du point 
légager les machines, soit 
soit de détérorer les outils 
presses Grimar de plus dk 
ème de déblocage qui, par 
permet dt dégager coulis 
et de répartir ensuite après 

D plus toutes 
nl lotés de ghssièr 
eau des flasques dk 


“ont 


Ans 


LES CISAILLES-GUILLOTINES NIAGARA 


flasques 


semblag rend 


ement ide 
à 
ta té AT le 

1ère nelmée 


lu banc D'autre part, tous les organes tournants sont effi 
icement protègés 
Trois types de lames peuvent être fournies par Niagara 
1) La lame A.H.A, trempé wuile, hwrée comme outil. 
lage normal 
2) La lame H. C. H. C. à haute teneur en carbone et chrome 
Sa durée est jusqu'a #4 fois plus élevé que celle de la 
lame ordinaire et elle est commandée pour les aciers À 
haute veneur de silicium 
3) La lame A.H.A. trempée à l'air, pour les épaisseurs 
supérieures à 0,90 tm 
La gamme des modèles de ces machines est très étendu 
Les capacités de cisaillage lar l'acier doux varient de 
127 mm à 15,87 mm «et les longueurs de coupe de 914 man 
1 4877 mm 
& 
LES MACHINES LETER 
PAR LAMINAGE À FROID ESCOFIER & C' 
lous les spécialistes connaissent les qualités des filetages : 
obtenus par déformation à froid d'un métal queloonque possé î 
lant un coefficient d'allongement convenable, La machine À { 
présentée par Escotier & Cie remplit les conditions 
exigées dans ce travail délicat Cette fimme à étudié les 
vers problèmes (filetuge, moletagr que l'utilisation 
ne machine à filter permet de résoudre 


compact, ben protégé €t mur en plus du rontarteur général 
le divers dispositifs de commande tels que ecrmer réglar 
la burté le sécurité, cel à À muse en position de 
molettes l'une par rapport à l'autre, La mise en position du 
chariot porte-pièce, le réglage du parallélisme ou de la comiciré 
demandés, celui de a witesse de pénétration des molettes 
le réglage de la pression. Un robinet d'arrosage pivotant 


et 


sou] 
du 


Muchine à f 


Solex permetlant 


“apr 
ir: du b, % 
Le en av avt 
Me de viesses 

noletles l'une y 


des 


tuleter 


a 


type 


ileter 


re ge 


crier réglant butée 

le micrométre 
En 
rapport à l'autre 


tite 


Lscofies 


ensembl 


i 
ve bât t'ont moulée 
haut: rés et réduit Îles 
! xièmes avec Îles 
stitué 
nt aux poussée latérales, pa 
ent can rt opérations 
la forme le ré- 
positu part hèremet ta 
réduisant encore | formations 
de hauteur se fait sar à 
coupe ls p élli 
iu, de passer lé point rt | 
la ge _ ès 
ot ‘ | Caux 
e régl mgueur dé 
ont px positif de sécurité 
la de l'ouvrier et con ndé uonnem LE 
l'embravags loutes les et r« tiot ont néermée 
L 
n« les carters d protectiot 
| 
; 
| 
Les x particulièrement remarquabl 
par le ré dans e des tôles, 3 
# 
Cisaille-guilotine Xiager 
st 
que ot Ta 
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110 120 volts 


Notons prise de courant, sur le secteur lumière 


“ou 


1e Solex permettant le réglag cromét pupitre de csure compor®, sous Le cadran, un bouton 
pression maximum atteint kg et k 1 de églage permettant La 4 éro de 
um des pièces à traiter est de 235 omm, ke imêtre maxireun igu du cadran #t enfin un cadran qui s'allume lorsqu 
pouvant atteindre #60 mn La longueur en plongé: 
le 125 et longueur en entilade 
La pus obtenus entre 05 et 4% D'un pou ch 
26) k ln machine filerter Escotier « encombrement 


de 704) x 1H) et \ puissance total st de 4 chevaux 


LE COMPARATEUR ÉLECTRONIQUE P. M. 
DE LA PRÉCISION MÉCANIQUE à Sos 


M 
comparateur électronique P. M. li M NO P 
ut pur La Précision Mécanique, à place dans tou 


pu squ 11 px 


le 


rot | est tout parti i 


es lux 


opérateur 


tat de march Sur la parot latérale gauche 


lex qui se déplace devant 


imliquant une amplification 


«he mesuré porte 


ipitre 


| t le ormettant sa liaison 


suivant 


ssoires 


FERISTIQUES 


Amplification Quatre amplifications ont été choisies 


| x) 1000) c'est-à-dun qu'une variation 
o à contrôler peut déplacer l'aiguille 
P NM le cadrar | nesure de 10 mullimètres jusqu'au 100 mm 
C | Capacité de mesure La hauteur maximum des pièces 
Î] à mesurer est de 110 mm 
Piu Schéma de principe distance entre l'axe le mesure et la colonne du sock 
omparateur Est d mm 

npliticatio le n'est pas l'amplifi- 
« peur P pr pui su n \ onique. Sur demande, 1l peut être livré des appareils 

{ PET par il it ke mplitication lemandées par l'utilisateur 


KR. X 


GONIOMÈTRE D'AFFUTAGE 


cil_ construit par Optique et Précision de Levallois, 


‘ gl l'affütage des fraises, en 


ulensateu 
les fraises affûütées sur 


SCRIPIM 
fourmi par un collimateur 
leux roirs dont l'un est mobil 


il l'un œulleton en son foyer 
met bse o le à dent Pour une inchinaison bien 


pupitre ju 


mentation 


2 
170 
et des bagues assurent la distribution du liquide 
| 
TA 
Ç 
À 
léger ds en mesure Contre halbeur rayonnée par 
\au Serie Contrôle éterminée 
PRINCIPE avec Le 
firet « trot 

omport une capacité con tuée pa 1x ectal 
À is po 

atherrme 

et it 
ête le mesu O un ée à 
lermer se branche à ude d « pet 
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déterminée 
atfûtée 


cment 


du 


éclairés 


l'incs 


devant 


marron 


lence 


Cable arrivée courant 6v 


unt 


l'éclair 
graduation 


Porte lampe 


port 


perte tt 


sut 


sur 


4, 1 
la 


Fraise 


Vu 


en cxamen 


mesuri 


Précision 


rece 


Nous 


ntes 


LE MATÉRIEL ÉLECTRIQUE S. W. 


aux Foires de Lyon et de Paris 


décrivons 


« 


Le Matériel w 


Pour l'équipement en courant alternatif 
ge « notamment «le grues de 
1 trouvé écemment une solunon élégante 
noteur asvachront à doubik ‘ge du 
1 sur Île moteur à courant continu ivamta 
exécution et dk 1bsenor ke olles teur 
le vitesses le 
pendantes de la charge (Œig 1 


teur 


Fig 1! 
4 
pour 


tresses 


cquipement 


retls 


Mo 


le 


tros 


des 


ports 


par 


l 
le 


appart 


téals 


tessés 


tions 


jui 


La 


Dalats 


nent 


ven 


ndé 


dternati 


de mversion du courant 
ontinu. Le Matériel Electrique 8 W vient de lances 
récemment fabrication des redresseurs à vapeur dk 
Westinghouse Electri International Company. L amer 
ommmandé par un ‘dispositif spécial, l'igniter 
tue lité ke appareil et qu lui confère sc 
‘ xcepuonnelles  L'enve loppe est formée d'une cuw 
que dans laquelle on fait le vide et où règne une atmos 
de mercure raréfiée (lg 2 


Voir 


lobre 


constitué 


Contrairement 


es 


eut pro 


dispositits 


de 


Sous 
La Fratique des 
310 
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la tension 


Lure ny est pm 
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nique lu 


industries 


be 


pa 


période 


ment 


n 


le umiqu 
lans | ir 
[LE tant pre 
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pui 


La 


sont 


globales 


premiers permettent 
A) 400) ampère 

pére appareil 

PUISSANCE 


soit 


che 


qui 


de 


plusie urs 


redresser 


permet 


construction 
lestiné 


es 


itteir 


ulhers 


scrllée 


ide 


mums 


Les 


ant de 


LW « 


am 
pour 


1 des 


grand 


nombre d'éléments interchangeables tacike à remplacer 
même en servic 
L'ignitron supporte de fortes surcharge son ndcment est 
très élevé et son entreti presque mul. (Ca qualite n font 
; le redresseur idéal pour les services dur mines, tractior 
laminoirs. électro-métallurye te 
Dans le domain électront in, Le Matériel Else 
trique SW crée Mototrol itif «he mtrôle  éles 
trontiqu le vitesse d'un moteur À nu 
pur ln Westinghouse Electric Corporation “o 
lé ja L'occashon ke déct 
À ermet l'alimentation des moteurs tati hunt À parti 
l'une sourer courant alternatif 
le la itesse du moteur obtenir lat IX sens 
ne gamme continue de vitesses très étendu wpport 
La commande électroniq maintient La ite lu moteur 
onstante €! égak La ileur prédét 
potentiomètre pour n'importe quelle charge impot moteur 
La problème prorsé par la commanck le chin outil 
modernes de précision. reçoit ainsi une plu 
élégantes 11 em de même pour 
itant itess uriable et pour lesquelle 
- 4 qu'a ce jour le groupe Léonard 
fermant 
vi 
de command 
chématiquement, t Mototrol il 
l'alimentation 
on désire régler la te il 
Um} chevaux 
| CRAMPONS HAMBER 
lente lure 
pussent être bloqués CE Lie 
Voir La Pratique des Induatriex M es XXXH 
janvier 1949) p 
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mue de 
mun de 


d'acier de 7.987 


raise à A 


boublon 
vertu 


gros 


cst 


partie 


X 


MOTO-RÉDUCTEURS 
ET PONTS ÉLÉVATEURS A. C. M. IL. 


Ateliers de (Construction de Mécanismes Industriels 
on, présent int umme d éducteurs et de moto 
ommandés par engrenages droits | 
Le prof | lenture permet un rendement d'environ 


Motor: 
M ! 


hamètre 


rayon 


B 


Fu Utilisation des crampons Mamber 

inclinaison du crampon pour facihrer 
La gre i térieur des dentelure de 1287 mm 

pre nt te n acier torgt 
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USINAGE ET MONTAGE 


LA FIXATION DES ROULEMENTS subie. Suivant le métal de la cage, divers procédés sont 
PAR ESTAMPAGE ( utuihisés pour refouler la gorge de blocage. Aux essais 


et sur des roulements de faibles dimensions on à 4 


Le perfectionnement de nouvelles techniques pour la utilisé avec succès un poinçcon circulaire emboutissant 
fixation des roulements à bulles ou similaires à ame la gorge en une seule opération, On à également utilis 
une réduction dk 


poids dans les montages destinés à di 
l'aviation. Les essais faits par la Northron Aircraft s 
sont concrétisés dans divers dispositifs d'estampage tr 


duisant l'épaisseur des ogements ins aftecter \ Capa 


cité de charge, tout en réalisant des économies de pièces 


et de montage 


La fixation classique des roulements À billes, à rou 


PER 


leaux ou À aiguilles avec écrou et rondelk "U par 


rondelle élastique montre que, si l'on peut éviter ces 


j types de montage, on économisera du poids, de la ma 


tière et de l'encombrement, On a essavé dk à fixation 


à 


des roulements par clavetage, mais résistance sous 


— FRAÎSEUSE 
poussée élevé été défectueus résultat satis "956 


larsamt est obtenu en retoula ‘ meta a ment Fr, 2 Sertissage par outil tournant sur une tête de fraiseuse 


sur congé existant sur la circonférenrc: vthri du a, b. Outil galet de sertissngt l'orte outil 


teur 
reglable 


À roulement, On arrive ainsi à ne donner au logement q w 


la largeur du roulement 


suivant la forme de la cage, l'estampage par galet tra | 


ROLA E MENT — 


vaillant sous poussée axiale, avec un angle d'attaque : 

de 30°. Si la cage peut être serrée dans un mandrin d | 
tour, le galet est fixé sur le porte-outils du chariot, Si | |R 
À Lots dm la cage doit être maintenue fixe, le galet est monté sur 
le sertisss mn porte outil réglable, et le bras support de galet tourne 


en refoulant le métal jusqu'à sertissage de la gorg 


sur le roulement 


On commence par tailler um ugnée dans la cs 


concentriquement à l'alésa ga Cett a form 
d'un V. d'un angle de 60 \uri mise en place d 


roulement, on refou ap bris | 


bord intérieur du qu lent s appliquer sur le cong 
3 Sertissage d 
du roulement e b juant ainsi de facon partaite L'ai de 


rage roulement sur 


FL de 60 été dCterrmame rés mmnbreux essais un tour porte-galet 
tant sur diverses nuances d'aciers que sur des alliages est monté sur le chariot 
Cage 
d'aluminium et de magnésium, tant forgés que coulés 
É Naturellement, la profondeur de la saignée, son dia 
mètre par rapport à celui du roulement, et l'épaisseur d 


la rorge destinés 1 étre retoulée nt faut l'obret «dk 
EUTE 


nombreuses études qui ont permis de dresser des ta “56 
bleaux, fixant les cotes en fonction du métal du log 
ment, des cotes du roulement et de la poussée axiak Les figures 1, 2 et 3 donnent une idée très précis 


du procédé 


(1) 1ron Age, 3 novembre 1949 D. Y.G 
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decolletasge 


lover 


di 


recul 


la 


butée 


longueur 


barre 


Die 


Lorsqu'on 


on 


RECETTES PRATIQUES DE L'ATELIER 


DISPOSITIF PERMETTANT D'UTILISER la barre de chariotage ou s'il n'y a pas de débrayag 
UN TOUR PARALLÈLE mnatique, pa fixés k banc du tour 
Dans e dermer cas avance doit être faite à la 


COMME UN TOUR REVOLVER 


prorsse de 


ontage 
ge 


pas un Tour revolver pour Dressage À la main de la face avec l'outil de cha 
laxes avec em rotage et mconnage avec l'outil à saigner par k 
fix ariot transversal 
y» Retour à la main des chariots transversal et lon 
uudinal jusqu'aux butées 
Fe Les sens des mouvements des phases 2° et 3° sont 
in $ par des flèches 


EXTENSIBLE PERMETTANT D'USINER 
SANS DÉFORMATION DES CORPS CREUX \'; 


cha 
Mauirice 


1 


1 


l'ex 


Hauteur des pointes 


\ 


monta gt 


sur 


Chartotags 
chano 


du 


} 


[MINES] 


Dans un corps 4 en acier denu du on 

dégagement servant à loger i pièce à ner, 
qu à l'évacuation des Ccopraux el | Perp: 
diculairement à ce logement sont traist de: fent 

} pour le serrage de deux outils h €. Sur la fac 
inférieure du corps est prévu un talon qui servira d 
butée contre le petit chariot. Avec quatre is de s 
et des cales rrespondantes on fixe l'ont 
à charioter b et l'outil à saigne \atière 
usiner est serré dans le mandrin à trois m 


chario 


Il comprend un corps À dans lequel sont montés 3 
ussoirs À, décalés à 120 Læ cône C, muni d'un 
hexagone pour le serrage, sert à appliquer les pous 
soirs contre la paroi de la pièce. Les ressorts dk 
mt les iites ta [) sont retenus par des joncs ou ‘reins 
Dar rt Just i genre Cr hps Le cône et les poussoirs, soumis 
u la face ru | tags \ des efforts, sont trempés. À la mise en place, la col 
ongitudinal est li \ lerette du corps doit être en contact avec la faæœ dk 
il d l la pièce à usiner et le montage orienté de façon à « 
\ pièœæ à usim \ uüde dk \ que les poussoirs se trouvent en face des mors du 
e et di udin:i mandrin 
tage « vutéx fixe C 


. Les tubes ou autres corps creux, serrés dans un 
mandrin à trois mors subissent une déformation per 
manente à l'endroit du serrag préjudiciable, par la 

ité, À la pièce usinée. Cet inconvémient est éliminé par 
l'emploi du montage représenté par la figure 1 


L 


| Montage pour l'usinagr de € Creux 
A, Corps BE. Poussoirs { Côme de serrage D, Res 
orts de rappel E, Jonc de retemm F. Mandrin à 3 mors 
Pièce à usiner 
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CE QUI SE PUBLIE A L'ÉTRANGER 


applications du mckelage des métaux 


décembre 1240 fie 


soumis 


Revue des derniers procédés de fabrication ‘ans l'industrie Dans de nombreuses industrie le matériel 


automobile américaine Machine on corrosive des produits en cours de transformation D'ex 
fig cellents résullats ont d'une manière 
protégeant les plèces par un dépot électrolytique du 

Aux Etuts-Unis. l'industrie mécanique dans michel dont l'épaisseur peut vartk do 7 à 2 mm Exem 


ples tirés des industries du papier. des produits alimentaires «it 


le plus vif intérêt les progré talisés 

de la condruction automobile dés de fabrications du pétrole, de l'industrie textil le coile des matières plastiques 
au point par celle industrie peuvent être eu 

profit à production d'articles très variés cs 


Dans cette série de huit articles. tes tours ont exposé 


sujets suivants 

ÉLÉMENTS DE MACHINES 

La technique du forgeage aux usines Ford La mise en œuvre athnanédifanchd nes 
des méthodes les plus modernes x permis une pre 
duetion de 450 tonnes de pièces gées par jour Roulements non métalliques Mechanical Engineering. janvier 
les procédés d'usinage adoptés «1 vnstruwcti du (2 p fig 
teur Cadillex d 
Les qualités des roulements non métalliques 
L'usinage du bloc-moteur Hero s nes de fert sont particuliérement appréciables, d'abord du fait de ler 1 
Machines-outils et outillage nodern: Nescrinti prix puisqu'ils sont moulés par injection, puis du fait de 

de quelques cas intéressants faible usure, minsi que be montrent les essais de friction où 

son pur l'eau contuminée se porte sur Île bronre ou les pre 
La boîte de vitesses fackard fonctis 1 tomatique vs métalliques et mon sur le caoutchouc, surtout de qualité { 
problème de mécanique de precisior ds pour la fabricatior é 
en grande série Un des wvantages les plus importants réside ln sou 
à 


plesse même de la matière qui permet aux axes de tourmer x 


Quelques problèmes d'emboutissage ch Vudeb L'ateln urandes vitesses autour de leur centre de giration. même «il me 
des presses, equipe presses d'un puissances coincide pas avec l'axe géométrique de rotation, en rédmisant 
de 7 à 750 lonnes, produit les pièces nécessaires à la construe plus les vibrations et les tensions mécaniques des coussinets 


lion de 1500 voitures par jour landis que la limite courante de vitesse circonférencielle n'est 
que de 450 des vitesses très supérieures de 400) on 
et couramment de 700 mm mm ont été atteintes sans que Îles rou 


La fabrication des bâtis des tracteurs aux usines Cater 


Les applications du chauffage par induction aux usines fodwe 
PE pe lements s'en trouvent mal 


{ $ Des essais de résistance ont été entrepris avec des roule 
ments du commerce en nylon tirés de pièces moulées Cou de blocs 
usinés pour pièces spéciales et échantillons en partant, 

atière première, de poudres de matière plastique du tvpe be 


LORROSION ET PROTECTION 


de, de haute tempéralure de ramollissement et Le moins cher 


Var comparaison avec l'acier luminé à froid et le laiton, les 
cssais faits à sec, puis au lubrifiant à l'euu distiliée puis à 


Désétamage des vieux récipients W Lloyd. 2% janvier 
190 (3 p, à fig e et à diverses vilesses déterminées, les meilleurs résullnis ont 
éte obtenus par les roulements de nvion frotlant contre vlon 
su Ce procédé permet de récupérer l'une part ferraille destine 
M 1! 


\ la fonte, d'autre part les métaux de soudure t ensuite !l'étuin 


ds des tôles 


d'étamage qui entre pour environ 


L'installation comporte Le triage des récipit ts étamés de ceux MACHINES-OUTILS 
non élamés qui vont à la presse les paquets con 


densés de 30 kg envirut le concassa pièces étamées, leur 
lavage au jet d'eau dans des machines 2.) le Tour géant. Ælektrotechnik und Maschinenbas , p 
métre le brüluge des fosses la t fi 
récupération de soudur luns di éles lvse par à 
paniers « vlindriques de fer ontenant Hu ferraill lour permet d'usiner des pièces atteignant Lo mmétres 
dans des bains de soude maintenu its ct » métres di et est destiné à l'usinage 
pendant #4 à 5 heures le lavag: à à sorte el envoi des plus grandes furbines Kaplan Sa particularité tient 
aux presses d'emballage que ce n'est pas la pièce usiner qui lourm 
le ‘ ‘ ‘ | viron 100 | 
Une première récolte de lingots « faite pa itauc sur les d'u ids d'enviror tonnes 
cuthodes toutes les 24 heures d'un étain spongreux l'étair supporte par des Dras 
a 129 d plomt, Puis ml tique ‘le béton pesant environ tonnes à trois branches en étoile 
dépôts plus durs à #2 d'étais Le » des qui coulissent verticalement entre des extércenres dx 14 
fonds de bain donnent encore un étai L enfi recu nétres de haut et pesant chacune tonnes 


leurs de 05 à ch et 


père le stanunate de calchumm des st L'appareil complet comporte 
les mouvements, DorImaux OÙ ANOPIMAUX indiquées pur 
L'usine décrite récupért sinsi annuellement 15400 tonnes de 
signaux lumineux. poids tolal de l'emsembhie atlemt tou 


ferraille, 125 tonnes d'étain et de grandes quantités de soudure 


nes de héton et 20 tonnes de métal 
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MÉTALLURGIE 


Carbures cémentés pour outils non coupants Vachinery M 


vrier 100 (2 p 2 fig 


Les curactéristiques avantageuses du chures frittés Chat dx 
gré de dureté méme aux températures 
dité et résistance au cho les désignent pour des emploi 
divers, en dehors des outils de coupe habituels © ur trouve 
des applications dans les pièces suivant inneaux de cabestan 
molletles et supports de molettes, foreis de précision pour petits 
trous profonds ou pour des longueu uteiunant de 1 6 fois h 
diamètre, filières pour électrodes de soudur vêtements abra 
sifs, anneaux de pompe travaillant dans da milieux dérosion die 
sable et d'eau salée cames ajusiées sans harge racessive 

M 1! 


L'extrusion de l'acier. Materials & Methods, déc 1949 


Le nouveau procédé d'extrusion de l'acier mis au point par 
la Société d'Electrochimi { des acitries 
électriques d'Ugine permet de réaliser une économie de 30% su 
la fabrication de l'acier Lan nouvelle technique permet de traiter 
l'acier exactement comme un plastique, et de réaliser des pièces 
de formes extrémement compliquées Le forgenge et l'uxsinage 5 
trouvent éliminés 


MEÉTROLOGIE 


Les appareils de contrôle optique en mécanique de précision 


imerican Machinist, 15 décembre 1949 C8 p, nomb fig ) 


L'appareil le plus simple est le disque à faces parallèles en 
quartz dont l'action est fondée sur le phénomène des interférences 
Fhéorie et applications Les comparateurs optiques Les mi 
croscopes industriels microscopes doutilleurs. microscopes sle 


réoscopiques Les instruments spéciaux 
C 


Nouvelles techniques de soudure par étincelles Weldiny 


Journal, novembre 1949 (6 p. 11 fig 


On sait que l'emploi des alliages d'aluminium à haut résis 
lance dans les assemblages sunies n'a pu (teindre “ 
plein développement car le métal porte à hante tempéralure ra 
prend sa structure grossière de fusion, aux propriétés mecanique 
très faibles 11 est donc necessaire de procéder un traiteme 
de régénération de l'assemblage prout ecstaurt sa résisinnee ini 
Les techniques exposées «uns article permettent de réa 
des assemblages sondes esislant nécanique excelilet 
le sans avoir à régencrer Îles pieces les ouvrent de nouveaux 
et importants débouchés aux alliuge à haute re 
sistance 


Applications des ultrasons en soudure fevrier 194) 
6 6 fig 

Ces ultrasons de 20 kilohertz et plus Lt par effet de magneétos 
triction et eflet pièroëlectrique sur les un effet d'ame 
horalion particulièrement intéressant sur \ soudurt ils char 
gent la structure physique et chimique ch matière el plus spe 
alement de In phase liquide du metal fondu, favorisent l'émul 
sion et la dispersion, facilitent la formation «d alliages spéciaux 


abaissent le point de fusion, accélèrent In solidification et affinent 
le grain 


Plusieurs dispositions d'électrodes de soudure électrique sont 


dont avec des longueurs d'onde allant du 
ON) à mm permettent par magnélosirichon de noter des va 
tations de le l'ordre de 
Inverses vaperiences indiquent Faméliuration appréciable de la 
si le procéié est pudiciensement appliqué Toute 


nent s adapte facilement dans le cas de 1x soudure 


si l'équipe 


résistance, il est encore difficilement réalisable pour ! 


a pratique 
1 résislunqge à | arc 


M. E 


Soudure à are sur du molybdène. We/ding Journal. janvier 1944) 
14 fig 


Il est utile, principalement pour les alliages devant résister 
ux hautes températures, de soigner la soudure saine du Mo en 
protégeant arc par une atmosphère de gaz inerte ou d'hydro 
uene 

Les méthodes habituelles de soudure mécanique, de brasage ou 
de suwdure par résistance ne peuvent, malgré la préférence qu'on 
leur donne, être admises pour le soudage du Mo Il est possi- 
ble d'emplover la soudure à l'arc en atmosphère neutre avec un 
bon décapant et pour des pièces de plus de 5/10 mm d'épais 
sur en surveillant attentivement les conditions de préchauffage et 
de refroidissement Mais pour des feuilles d'épaisseur inférieure 

10 om, à angles où en T, on préconise la soudure sous 
daz inertt 


M 


USINAGE 


Méthode de détermination du couple de taraudage. Vachinery 


février 1950 (2 p 2 fig 


La parenté qui exusle entre Les efforts de coupe et ceux de 
torsion dans le du turaud nécessite emploi d'un 
reur de couples en tant qu'équipement portatif de laboratoire 
Cel appareil comprend 

1) une tige de taraud (transmettant le couple) qui est asst mblé« 

la taraudeuse et qui comporte #4 entretoises axiales recevant 
l'effort à mesurer sur des jauges de flexion reliées à un pont 
de Whentstomne les variations d'élongation et de contraction dk 


juges se traduisant par des variations de résistance électrique, l 
pont de Wheatstone permet de mesurer ce déséquilibre 
1 une boite de contrül 


une broche fixée sur le turanud femelle relié au premier par 


oulements à billes 
un oscillographe avec amplificateur 
\insi des accroissements de couple de © à 57 cm kg ont pu ètre 
csurés el mêmn les variations atteignant des écarts de 0 à 1 400 
cm kg Un couple de 106 cm kg a été relevé régulièrement à l'os 


gradue en 


ME 


Rectification de soupapes. WMachinery Lloyd, 28 janvier 199 (1 
p. 2 fig 


La rectifieuse /ones-Shipman finit les portées de soupapes selon 
les voulus. sans vibrations mi broultage concentriquement 


us 
la tige méme. Elle comprend un bâti sur legnel se trouvent 
1)un support de soupapes. monté sur pivot, el spécialement 

uménagé pour fixer la soupape convenablement dans un bloc en 

\ pour l'ortenter exactement el pour assurt sa rotalion autour 


de son axe au moven d'un moteur électrique fixé an support 


biune tète porte-meule meule de diamètre 4572 mm et dx 
10 mm d'épaisseur, prise dans um broche dont le mouvement lon 
situdinal évite une usure irrégulière de la tranche de meule 
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Quelques documents sur 


L'UTILISATION DE L’ALUMINIUM 


et des 


ALLIAGES LEGERS 


dans les 


EXPEDITIONS POLAIRES 


| 
| 


Chchés des expéditions Paul-Emite VICTOR 


— En route vers la Station Centrate | Montage d'antennes ROTARY, construites en tubes et protilés 
(Latitude Nord 71° Longitude Ouest 40° Altitude 3000 m d'alliages légers, à la Station Centrale de l'Expédition Paul 
raineaeux en duralkumin, remorqués per Weasel | Emile VICTO 
terrain (glace recouverte d'une munce couche de (Latitude Nord 71° Longitude Quest 40° Altitude 3000 m) 

— Vérification des patins d'un traineau qu à parcouru à — Montage de léchenne en alliage léger qui servire à recharger 

Km sœur le neige et sur la glace pour atteindre À les batteries d'accumulateurs de la Siaton Centrale 
tion Centrale Latitude Nord 71 Longitude Ouest 40° Altitude 3000 m) 
(Latitude Nord 71 Longitude Ouest 40 Altitucie 3000 m Parachutes séchant sur une échelle onstruite en urahumin 
Bouteille d'hydrogène en alliage léger de la SOCIETE METAL haut, 10 m, Poids 100 Kg) est destinés à l'entretien des ap 
LURGIQUE de YERZAT croppée à taible hauteur par a pareils de météo de la Station Cerntrate 
à le « Station Centrales (1 m 92 x 0,21 Poids 45 Kg Latitude Nord 71 Longitude Ouest 40° Altinaie 3000 m 
(Latitude Nord 71° Longitude Ouest 40 Altitude 3000 m 


LES PHOTOGRAPHIES ILLUSTRENT LES QUALITÉS DE RÉSISTANCE MÉCANIQUE DE RÉSISTANCE A LA CORROSION 
ET LA BONNE TENUE AUX AGENTS ATMOSPHÉRIQUES ET A LA NEIGE DE L'ALUMINIUM ET DES ALLIAGES LÉGERS 


| | | 
| 
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UNE RÉVOLUTION DANS LE FRAISAGE 
LA FRAISE À DENTURE MATRICÉE À CHAUD 
“ FORAVYAC 


Brevetée France-Etranger 


A DEFONCER SURFACER EXTENSIBLE 


CAVE-FLAYAC & C- 
15, Rue J -Allemane Saint-Etienne — Tél. 72-97 


PARIS : SECMO - 68, rue de l'Eglise - 15°. VAU 47.83 
TOULOUSE - CLERMONT.Fd - GENÊVE 


LYON - MARSEILLE 
Informations /:u1e, suit 72484 tonnes de cuivre, 328% ni son blé en paylis, mais en kilogram- 
tonnes de zine, 21.396 tonnes de plomb mes. 
1.097 tonnes d'étain, 6.179 tonnes d'au Faire oublier an villageois, et même 


notamment par l'Assemblée Nationale, res métaux non ferreux divers, soit au pour cette matière à l'habitant des vil- 


lui ont permis de mettre sur pied cette total 133.992 tonves. les, les mesures que ses ancêtres ont em 
série de manifestations du Congrès-Ex Les industries des fabrications métal plovées pendant des siècles et l'habituer 
position qui aura certainement de fruc liques ont enregistré des commandes au système métrique sera un travail tel 
ineux lendemains dans tout l'Union pour un montant de francs lement prodigieux que les experts des 
Française. 30.356.500.000, Elles ont expédié dans le différentes parties de l'Inde ont révisé 
£ x ours de l'année des produits pour une leur idée initiale d'une période d'adapta- 
L'Industrie Belge et la Foire valeur de francs 36.272.000.000, dont tion de trois ans et l'ont portée à 15 ans 
de Liège francs : 14.860.000.000, à l'exportation. Cette « Opération métrique » a été 
ue étudiée avec autant de soin et dans les 
Les productions belges qui sont presen L Opération Métrique dans mêmes minutieux détails qu'une réelle 
| liées à la Foire Internationale de Liège, l'Ind ”() opération de guerre. Après tout, il s'a 
| Mines, Métallurgie, Mécanique, Electrici e git d'une guerre une guerre aux vieil 
| té industrielle, du 29 avril au 14 mai L'INDE se prépare à réaliser une r« les idées. L'Institut Indien de Normali- 
1950, occupent, dans l'économie générale volution silencieuse et pacifique. Quand sation, homologue de l'Afnor française 
du pays, une des places les plus impor celle aura atteint ses buts, les quelques en est, peut-on dire, le stratège. 
lantes, 300 millions d'habitants de l'Inde au Dans Je stade préparatoire, aucun 
On peut se rendre compte de la puis ront oublié leurs idées actnelles sur Îles changement important n'aura vraisem 
sance de ce secteur industriel pe l'exa dimensions, les volumes, les quantités, blablement à être imposé, mais on fera 
men des chiffres de production de 1949 les distances et les poids et seront x une éducation intensive et on diffusera 
è La grosse sidérurgie a tiré de ses hauts coutumés à de nouvelles idées basées sur des informations sur le svstème, Partout 
à fourneaux 3.745.000 tonnes de font le système métrique, inventé 1 y a 250 où ce sera possible, son introduction gra 
Elle a mis sur le marché : 3.772.000 ton ans par l'astronome français PiCanD, ct duelle sera encouragée. 
nes d'aciers bruts rendu légal dans son pays em 1795 On commencera en instruisant les édu 
Ses produits fimis se décomposent en Le nouveau système ne sera pas au cateurs du pays On enseignera partout à 
66.680 tonnes de pièces d'acier moulces tre chose que la normalisation des poids tous les maîtres d'écoles les équivalants 
27.390 tonnes de fer fini et 3.073.560 ton et mesures, attendue depuis longtemps des poids et mesures actuels dans le sys 
nes d'aciers finis. 1] sera complété par la décimalisation de téme métrique. Les manuels arithméti 
Au cours de l'année dernière, les in ln monnaie, et la rupee ne sera plus di ques actuels devront être mis au pilon, 
lustries des métaux non ferreux ont pro visée en 16 annas et en 192 pies, mais ainsi que le lock, stock et barrel, et de 
duit 143.443 tonnes de cuivre, 176.568 100 pièces nouveaux manuels devront être intro 
tonnes de zinc, 79.304 tonnes de plomb Le peuple indien n'achètera plus alors duits. Ce seront simplement des manuels 
1ÜA4US tonnes d'étain, 5.667 tonnes dan s Lissus en vards, mais en mètres : il intérimaires donnant les tableaux de 
tres métaux divers pour former un total ve comptera plus la distance entre deux poids et mesures côte à côte dans Îles 
de 105.390 tonnes. villes en miles, mais en kilomètres ; 11 deux systèmes le système existant et 
Ces industries ont mis en œuvre des we pésera plus son or en tolas, mais en 
aimes, ni son sucre (s'il en a) en seers, Voir la suite p. XXIV). 


demi-produits se décomposant comme  & 


MACHINES À RECTIFIER OUTILLAGE ELECTRIQUE 


MACHINES A AFFUTER MICOX 


OUTILLAGES DE CONTROLE PERCEUSES - MEULEUSES - PONCEUSES 

SCIES . TOURNEVIS - LUSTREUSES 
COMMANDES INDIVIDUELLES CISAILLES . TARAUDEUSES - MORTAISEUSES 
MACHINES A MEULER ET A POUR 
ÉLECTRO-POMPES - ELECTRO-VENTILATEURS 
RECTIFIEUSES ELECTRIQUES AMOVISLES 


Demandes le Catalogue P. 801 


Demandez la 
Documentation M-P 


GENDRON FRERES - SOCIETE ANONYME 


37, RUE COLIN, VILLEURBANNE (RHONE) 4 V. 84-76 et 77 
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ISTRIES MECANIQUES XXHII 


L'ORGANISME LIQUIDATEUR DE LA SOCIÉT 


met en vente actuellement un certain nombre 


à de grosses industries 


Ces matériels sont visibles à notre dépôt 
de 8 h à 17 h, sauf samedi, dimanche 


renseignements 
Paris 16° 


Pour tous 
54, avenue d'léna 


Tél! 


UTILISATEURS DE MACHINES-OUTILS POUR TRAVAUX SPÉCIAUX 


54, Avenue d'léna — Paris 16° 


Tour vertÿcal ‘‘BULARD" n° RS 3282 | Tour parallèle à charioter ‘‘FORIEP"" n° RS 8607 
Tour en l'air ‘’KRUPP'' HP 235 RS 5522 | HP 1100 

Tour spécial à forer ‘‘SCHIESS" RS 5940 | Tour parallèle à charioter à fileter RS 8626 
EP 38 m. en 5 élém. HP 11X ‘*FORIEP'' HP 1100 EP 17 m 50 

Aléseuse horizontale ‘’SCHIESS" RS 6113 | Tour parallèle à charioter ‘'SCHIESS" RS 883) 
HP HP 750 EP 5500 

Presse à emboutir ‘’SPIERTZ RS 6300 | Tour parallèle à aléser HP 850 RS 8862 
Tour parallèle à aléser ‘’SCHIESS" RS 8343 | banc 35 m 200 

HP 600 banc 15 m Mortaiseuse ‘’DROP & REIN'' Surface RS 6650 
Raboteuse ‘'SCHIESS à table fixe RS 8606 | de la table 18000 » 2180 

de 10.000/5.000 


et lundi 


s'adresser à notre Section Vente 
COPernic 42-30 


É NATIONALE DE VENTE DES SURPLUS 


> de machines spéciales pouvant convenir 


de COURCY près Reims tous les jours 


Machines -outils 


VIS A 6 PANS CREUX 


Têres cylindriques 

ou sons têtes 
Tous dioméètres Tous fietoges 
25, Petit, CLICHY (Seine 


té 26-12 


LIVRAISON RAPIDE 


Amélioration de rendement 
de 50 :-. dans l'essai 


ROCKWELL 


Manipulations simplifiées 
Automaticité de l'appli- 
cation de la charge 
préalabie 


Fidélité et exactitude 
garanties 


DÉMONSTRATION 


de la nouvelle TESTWELL, licence TESTOR - 
Fabrication française 

VTESTWELL 

36 bis, rue de la Tour-d'Auvergne 

PARIS (9°) Tél. TRU 38-93 


WOLPERT 


1 
H 
À 
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IWIQUES 


Compaooit ME CASIQUES 


15, AVENUE DE LA GRANDE ARMÉE - PARIS 


1 


L'OUTILLAGE 


PARIS XX° 


LE SPÉCIALISTE FRANÇAIS 
DES OUTILS DE 


BROCHAGE 


ET DE 
FR AISAGE 


PRÉSENTE LES 
PLAQUETTES DE CARBURE 


MEDUR 


Société Anonyme Capital 72 millions 
13 Passage des Tourelles 13 
Menil. 79-30 Lerbevel Paris T.T. 


fait des 
impor 
milliers 


teurs 


ilcuis 


Informations Elle 


tants 


des 


système métriqu Aprés la périodk 
paratoire ce sera au tour de ces manuels 
d'être mis au pilon et remplacés par de 
nouveaux, donnant les tableaux dans la 
métrique seulement 
Les Gouvernements donnet 
impulsion dans bien d'autres dires 
[LE vendre 
les poids 
tard, 
etre 
dre. Hs auront 
bligation l'usage 
dans tous Îles documents 
ct autres 

La normalisation 
pouls et mesures 
finale de rendre 
travail de l'homme 


pre 
ui 
riche 


gaspille 


pas 
mettre 
Les pay 


svslere 
srande 


[RE] 


m 


queslio 
tot 


ivants 


auront 
et 


entrepris 


LE LE 
lus 


mesures standards 
! 


ur prive pourra 


des ven 
par 
metriques 


le 


\ les fabriquer et 


inussi à introduire 


Hindoustan 


mesures 


fficiels 


des 
jus 
des 
unséquence 
face ile 
quand 


de 


la monnaie et 


pour 


infiniment plu s 


de ln il 


d'heurc 


pari 
clagne 


où tard 


\! 


Nouvelle cause de la corrosion 
par cavitation 


npies, 


mais pour Jui 
aussi à épargner 
travail de cal 
dont l'Inde n'est 
puisse per 
temps 
ris, conduits par 
se sont pas jus 
iuires pays Sur 
scront obligés de l 
pays 


mises à la cavitation ne seraient pas uni- 
quement due aux efforts mécaniques en- 
gendrés par le phénomène mais aussi à 
un effet électrique associé 

La cavitation qui se produit sur Îles 
hélices marines, Eu machines hydrauli 
ques, les condenseurs est caractérisée par 
un décollement du liquide de la paroi 
métallique avec création de poches de 
vice émission de vapeur «dans ces poches et 
de la surface par liquide ons 
u contart du métal 
le meélar peut jouer 
rôle d'anode et de cathode Les 
produits par des 
micropiles conslitues par l'agencement des 
crastaux de et résultent des er 
torts mécaniques alternatifs et du mouve 
ment du tiquid 


leur 


se 
ingl 

le 


néme dans ces 


e 


rs utilise revient 


Dans ce phénomène 
le 
courants électriques 


à La bonus 


imdard, 15-11-1950 


sont 


la corru 
les pieces sou 


taliens 


ve sul Voir la suit XAV/11) 


ConsrRucrIoNs MÉCANIQUES 
"D.L.Y." 


27. Rue Alexsndre Bichert CHUES 5 8 M 
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: 
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CALIBRES 
VÉRIFICATEURS 
MONTAGES 


LE CONTROLE MÉCANIQUE 


Téléphone 6, passage 
VAU. | de Dantzig 
[LC | OUTILS A DÉCOUPER 


poinçons et matrices rectifiés à 
Tolérances Calibres ” 


14 


DISPONIBLES SUR 


DE COUPE 


mtuits 


(AR 


LISSEmME: 


SOCIETE FRANÇAISE D AGGLOMERES METALLIQUES 


SOCIAL 125, RUE DE LA FAISANDERE, PARIS Tel 08 42 (lignes groupées: 


STOCK PARIS 


| 
| | 
RAPIDE 
/ HACKERMANN | 
+ Le corbure de ène dgns toutes ses applications 
vr BRUNZE | 


LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES 


F. Ne 


LA S0 


TOUT LE MATÉRIEL POUR 


* LE SOUDAGE OXYACÉTYLÉNIQUE 
* LE SOUDO-SRASAGE 
* L'OXYCOUPAGE 
* LA TREMPE SUPERFICIELLE 
* LE SOUDAGE ÉLECTRIQUE A L'ARC 


* LE SOUDAGE A L'HYDROGÈNE 
ATOMIQUE 


ce Anonyme ou de 132.168 000 trance 


pre Social : 75, Quai d'Orsay 
Tél. INV. 44-30 à 37 - PARIS-VIr 


UDURE AUTOGÈNE FRANÇAISE 


| 


| MANUFACTURE DE MACHINES DU HAUT-RHIN 


MOUVEA INDISPENSABLES 

À L'ATELIER de PRÉCISION 
ATIQU ET AU 

PRÉCH LABORATOIRE de CONTROLE 


PASSAMÈTRES 


Syethèrre MANURHIN au 21000 mm à mouvement d'horlogerie 


nlinés avec micromètres courants au 100 mun 
50-75, 75-100 


25, 25-50 


apacités 


Autres fabrications : 


aies étaions rectangulaires Butées rucrométriques 


Cailes profilées MANURHIN Tarauds rect en AR 
mpons & bagues lisses 


Micromètres à touts plans — 
pour liletage —  Calibres de liletage 
pour engrensges au C à 


te profondeur 


- Véril. spéc st Plans 


Siège Social : MULHOUSE-BOURTZWILLER 
(Haut-Rhin) 


Succursale : CUSSET (Allier) 


FOIRE DE PARIS. broupe de la Mécanique 
Hall 6 Stand 625 


lerrasse À 


E* GOLDRING & C° 


10, rue Camille Desmoulins 10 
LEVALLOIS-PERRET (Seine) 


R C Seine 337 873 B Tél : PER 06 90 
AGENTS de 
FIRTH-BROWN TOOLS ni. 
(SHEFFIELD) 


FORETS SPEEDICUT SATIS. 
TARAUDS A FILETS RECTIFIÉS. 
CARBURES MÉTALLIQUES MITIA. 


SCIES A SEGMENTS RAPPORTÉS INSTO. 


SCIES A MAIN DIEHARD. 
SCIES MACHINE SPEEDICUT 
BARREAUX TRAITÉS. 
HARDOMÈTRE DE FIRTH. etc. 


Nous consulter pour tous les outils hors-standard 


MACHINES 


CHAUDRONNERIE | 
et 
| 


TOLERIE 


ÉQUIPEZ APPAREIL LR 
VOTRE PERMETTANT 
TOUR 4 FRAISAGE 


AVEC ALÉSAGE 
PERÇAGE 


Constructeur 
S.E.C.M.I.F. 


110, AV. DE PARIS, VILLEJUIF (SEINE) 


XXVI 
H 
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Utilisez nos calibres 
à mâchoires réglables 


dont l'économie vous surprendra 
et la préciston vous donnera satisfaction 


G. B. G. 


30, Rue Eugène-Caron. COURBEVOIE - Tél. : DEr. 17-26 
(Anciens Etablissements GAUBAN) 


Sur toutes applications industrielles 


nickel et de ses alliages 


LE CENTRE 
D'INFORMATION 
DU NICKEL 


s'offre à vous documenter gracieusement 


LES INGÉNIEURS DE 
SON SERVICE TECHNIQUE 44 f 


vous apporteront le concours 
de leur expérience approfondie 


, LES PUBLICATIONS 
DE SON SERVICE DE 


DOCUMENTATION 
4 mettront entre vos mains une 
information technique mondiale 


N'HÉSITEZ PAS À CONSULTER EN TOUTE OCCASION 


LE CENTRE D'INFORMATION 
DU NICKEL CONSTRUCTEURS : ÊTS F.BIRINGER 


At RUE DE MULMOUSE STRASBOURG 
41, Av. de Friedland, Paris (8°) - ÉLY. 68-11 et ) AGENTS:É'S DUFOUR PÈRE FILS 


LEVALLO!S - PENRET ALT 


Zu les four industriels 
RO | | 
FOR Mit < 
1 
| FIN:ROT | 
| 
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FRANCE 
ET ETRANGER 


Emmanuel BERT 


DOCTEUR EN DROIT 


et G. de KERAVENANT"** 


INGÉNIEUR DES ARTS ET MANUFACTURES 
116, Boulevard Haussmann, PARIS (8% 


Téléphone (3 Lignes) ELYsées 95-62 (Cabinet et Domicile) 
Cabinet fondé par Emile BEAT*0 


Ingenieur des Arts et Manufactures, Docteur en Droit, 
Ancien Juge au Tribunal de Commerce 


pour 


Ets A. GERBAUD 
5, Cité de la Chapelle, 5 — Paris (18°) 


« Collecteurs pour Dynamos Démarreurs » 
M O D Ë L Moteurs à transmetteur 
Machines à coudre et petite Industrie 


en caoutchouc par des bandes d'acier ino 
xvdable viennent d'étre tentés avec suc 
ts. Les différentes sections peuvent être 


Le métal Nalco assemblées par rivet 1 soudage on la 


çage. L'acier inoxydable est insensible 


Informations /suite) 


Un nouvel alliage de plomb, le caux acides (valuble dans les mines) 
Valco Fr d'être mis M point pal d La rigidité de l'acier permet, d'autre 
tional Leud Co. Cet alliage permet de d'espacer les rouleaux intermédiai 
donner une plus longue durée d'utilisa 


tion aux installations de chromage, La 
résistance à l'acide chromique serait 50 


os lus pourtante que celle des 
Institut Supérieur des Matériaux 


plombs antimonieux à 6% utilisés jus 


qu'a présent et de la Construction Mécanique 
L'alliage est utilisé comme revétement 
pour bues et vour fabriquer des re 2: Trimestre 1950 


chautfteurs ou rétrigérants et, emfin, 


(17 Avril au 8 Juillet 1950) 


Use présente sous forme de tôles ou 
de tubes, et il peut être mis en œuvre 
aussi facilement que les alliages de 
plomb utilisés jusqu'à présent 


Peuvent être admis, en nombre limité, 
h suivre gratuitement, en totalité ou en 
partie, les enseignements spéciaux ei 
uprès, au cours du 2 trimestre 1950, les 


Procédé chimique de dépôt ingénieurs diplômés de nationalité fran 
la de 


de zinc de cadmium ou d'étain çaise ou étrangère, qui en feront 
temps uiile au Directeur de 


nande en 


sur l'aluminium l'Institut Supérieur des Matériaux et de 
Le traitement consiste à plonger la ‘" 151, boule 
avage dans un bain contenant le sulfate Pour être agréé les demandes do 
métallique, de l'acier fluorhydrique et di vent mentiouner les nom, prénoms, dats 
nombreux agents d'addition. Les condi et lieu de naissance, diplômes et titres 
tions de concentration de température et universitaires du candidat 
de séjour sont prédominantes 
I seru délivré aux candidats agréés 
Convoyeur en acier inoxydable une carte d'identits ur présentation 
d'une photographi: et versement 
Les premiers essuis de remplacement l'un droit d'inscription de cinquante 
des courroies transportenses en cuir ou francs. 


Voici le programme des Cours de l'Institut 


PHYSIQUE DE LA MATIERE. Cours 
magistral (suite et fin) M. Paul Le Roz- 
LAND, Directeur des Recherches à l'Insti- 
tut Supérieur des Matériaux et de la 
Construction Mécanique 

Conférences Cristallographie - Dif- 
fraction des rayons X et des électrons - 
Application, M. Counrez, chargé de Re- 
cherches au C.N.RS. 

Relations entre les propriétés mécani 
ques et la structure, M. Guinier, Profes- 
seur au C.N.A.M, Propriétés mécaniques 
des métaux à chaud, M. Cnusssnp, Pro- 
fesseur à Ecole Nationale Supérieure 
des Mines de Paris. 

Les types de matériaux, définis par 
leur structure, M. Docteur ès 
sciences 

Les cassures, M. de Lens, Ingénieur en 
Chef du Génie Maritime 


MATERIAUX NON METALLIQUES,. 

Le bois - Propriétés, mise en œuvre et ap- 
plication à la construction mécanique. M 
Camengbons, Directeur de l'Institut Natio- 
nal du Bois 

le caoutchom Propriété générales, 
M. Humux, Directeur de l'Institut Fran- 
cais du Caoutchouc. 

Application à la Construction mécani- 
que, M. Tmimiox, Directeur Adjoint de 
l'Institut Français du Caontechoue 
Les matières plastiques Constitution 
chimique, M. Maven, Ingénieur Principal 
de l'Armement, Docteur ès sciences 
Propriétés mécanique, M. L'Henmire, Di 
recteur du Laboratoire du Bâtiment et 
des Travaux Publics. 


Voir la suite p. XXX 


STEAGEL 


ÉCONOMISEUR de DÉCAPAGE 


PARACIDINE 


SOCIETE NORMANDE DE PRODUITS CHIMIQUES 
2 1, Rue Jean-Goujon PARIS 0° 


LUBRIFIANT pour TRÉFILAGE Pointe tournante 


28, RUE DES AGNETTES CENEVILLIERS - TÉL CR£É. 2074 


| 
| BREVETS MARQUE S | 
| 
11— OUTILLEURS 
monop! 
DES SINS 
| 
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Graissez Mieux en 
Graissant Moins! 

Exactement la quantité d'huile 
& l'endroit précis à graisser 
ovec lo Burette à Pompe 


Fonctionne même tenue à l'envers 
Fabrication française sous hcence 
Contrôlée à tous les stodes d'us nage 
En vente chez votre lournisseur habituel 


des Produits HOUGHION 
Departement WESCO 

65, rve du Chéteav-des Renters 

PAMS GOS 25-18 


LLI 7172] 


MACHINES A PERCER VERTICALES 
A COLONNE 


« REY » 
Type 46 M 


capacité: 32 mm. 
12 vitesses de broche 


Type 48 M 
capacité: 40 mm. 
24 vitesses de broche 


Tête mobile pivotante 
et coulissante 


Etablissements 


A. REY 


60, Bd Silvio-Trentin 
TOULOUSE (H.-G.) 


MACHINE A BOBINER 
M. 8. 101 


Semi-Automatique 
Breveté S. G. D. G. 


Pour fils fins et moy 
de 5 
Grande vitess 


S. À. M. E. 


Passy 34-60 10, Rue Pergolèse 
34-80 PARIS;16+ 


16 1 
e de bobinage 


RÉDUCTEURS DE VITESSE 
A VIS SANS FIN 


USINES de REVETEMENTS 
ELECTROLYTIQUES 


17 bis, Quai Paul-Doumer 
COURBEVOIE (Seine 


RÉDUCTEURS 4 VIS 
EN DESSUS 


RÉDUCTEURS /15 
EN DESSOUS 


RÉDUCTEURS 4 ARBRE 
LENT VERTICAL 


RÉDUCTEURS 


| | | | L | 
| 
Des. 
| 
| 
Ateliers & Bureaux : 110, Bd de Strasbourg NICKELAGE ÉPAIS Si, 
H. BOUR NOGENT-SIMARNE - 101 O7 28 | 
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IMPECCABLE 
LA VIS À méraux…. 


Constructions en tôles 
oxycoupées ot soudées 
Soudure autogène, 
oxyacétylénique et à l'arc 
| 
routes 


Soudo-brasure de la fonte 
Soudure inoxydable 
Chaudières basse pression 
Serrurerie 


LES APPLICATIONS 
PRATIQUES ce u SOUDURE 


53, Rue de Pors 
BOULOGNE - BILLANCOURT | 


Teil. Motor 11-22 


l'ésis 
\ 


°60:, 


qualité Suisse 
PRÉSENTATION 
PRÉCISION \ 


clés fournies gratuitement 


NOTICE SUR DEMANDE 


LES BENNES 


ou | DE BOULOGNE 


LUBRIFIANTS. M METROLOGIF CONTROLE DES 
FABRICATIONS, M. R. Cain, Ingénieur en 
Chef de l'Armement 


Informations LUBRIFICATION 
Professeur à l'Institut du Pétro 


Mise en œuvre et applications, M. Di le 
un + plastiques. Centre d'étude des ma BASES SCIENTIFIQUES DES PRO LES SYSTE MES ASSERVIS. bn 
\dhésifs llage des métaux M. Me CEDES DE MISE EN ŒUVRE DE LA MA.  fuétion à l'étude des Servomécanismes 
Ingénieur Principal de l'Armement, Coupe et abrasion, M. F, Et léments constitutifs - Mode de réalisa 
Ducteur ès sciences. Gne, Ingénieur Principal de l'Armement tion, M. SainrTisLant, Ingénieur en Chet 
Le verre Lonc. Directeur de M. M. Canerre, Ingénieur du Génie Mari des Constructions et Armes Navales 
l'Institut du Verre time Calcul des Servomécanismes Stabih- 
té - Erreurs dynamiques - Prédétermina- 


Formage, M. Docteur ès 
tion des performances, M. P, Naszin, In 


CONCEPTION DES OUVRAGES (Bureau 
d'études). La Mécanique pensée sur les wiences GanNien, Ingénieur des Arts 
thèmes suivants : Les Pabome hines, M. et Métiers génieur Militaire de l'Armement. 
Ingénieur des Arts et Manu Erittu ge u G Rôles des Servomécanismes dans la 
nieur des Arts et Métiers. Les pareils èmes asservis à plu 
de levage, M. Prapon, Ingénieur der "Eco Moulage, M. Jos Ingénieur des Arts sieurs variables aux machi 
le Polytechnique et Métiers et de l'Fcole Supérieure de nes mathématiques, ! Raymowp. Docteur 

Le choix des aciers, M. f ugène Drruy Fonderie és sciences 
Docteur és sciences Les traitements thermiques, M \ ; 

La sécurité des ouvrages, M. Pror, In SOURDILLOS, Ingénieur des Arts et Manw ‘ANALYSE SI ATISTIQUE ET SES 
témieur des Ponts et Chaussées, Docteur factures \P bi ICATIONS INDUSTRIELLES. (Re 
és sciences Les aciers à outils, M. Micum, Ancien cherches, Contrôle des fabrications, E 

Elève de l'Ecole Polytechnique hantillonnage, etc.) M. GinscmG, Ingé 
mieur des Arts et Manufactures 


PRHEPANAIION TECHNIQUE DES FA 
MRICATIONS, (Bureau de fabrication 
M. Canves, Ingénieur des Arts et Métiers LET 


Les Carbures métalliques, M, Pennor 
Ingénieur des Arts et Manmfactures Voir la suite p. XXXH) 


Le nouvel ETAU ( à serrage 
Capacité 10 à 80°/, conce ntrique 


EXEeCUTION PRECISE 
G. B. 


SIMPLE: 
ROBUSTE 
RAPIDE 


SCELLEMENTS 
RAPIDES A SEC 


FIXATION DE TOUS OBJETS LOURDS 
MACHINES - CONSOLES - ENSEIGNES 
MOTEURS - BERCEAUX DE COUSSINETS 
CHAUFFE-EAU A ACCUMULATION etc. 


Résistance d'un boulon de 9,5", : 1 500 k: 


et 
IMPECCABLE 
de tous 
TRAVAUX EN 
PLAN AXIAL 


BOULONS RAWL 
A EXPANSION 39 — Utillisotion 
horizontale 


1, Avenue Maurice-VILLEMOMBLE - Seine - le Raincy 24-58 
FOIRE DE PARIS Groupe de le Mécanique Terranse À Hall 5 - 556 PARIS (XVe) 
Tél. SUF 59-63 môchoires 110 Ou verticale 


(95) H 
| 
| SAR. PARIS PASSY 5545 
| 
| 
| 
| 


L'ULTRAMICROMÈTRE 
ELECTRONIQUE 


M. N. O. P. 


ET SES APPLICATIONS 


Houte fidélité 
Amplification variable 
au gré de l'opérateur 
Toutes amplifications 


Mécanique Navale 
et Outillage de Précision 


71 bis, quai d'Asnières, ASNIERES 
Téléphone : GRE. 38 71 


TEL IORUE VARET PARIS 15 
LO RUE VAREÏT TÉL.VAU.51. 


VITE 
vi 


VARIATEUR 
VITE 


COMPTOIR COMMERCIAL D'USINES 


SOCIÈTE sociere NICU M 35, QUE DE LA BIENFAISANCE € 


LAB 15.641 5 ig)Usines à S'ÉTIENME 


Société TECHNOM 


98, Rue de la Victoire 
"ARS: 9 - TRI 15-55 


1) DIAMANT SOART" 


lous les outill mcrétion métallique diementée de la 
DIAMANI 8: ART Bn pour le travail des carbures 
1 verre, quartz, marbre, porcelaine, siéatite 


Meules d'attütage. polissage, rectification, brise-copeaux 
etc. 

— Disques à tronçonner 

- Forets, fraises, rodoirs, dresse-meules, etc 
Machines à scier, débiteuses, loreuses, polisseuses, 


2°) “ACIERS BOFORS 


Fabrication des Aciéries et Usines de l'Aktiebolaget BOFORS 
de Botors ( 

— Aciers spéCieuz à outils et de construction 

— Outils au carbure, plaquettes, 


| 3°) Département “ MACHINES-OUTILS ” 


Fabrications françaises, belges et suédoises 
Affüteuses, Rectitieuses, Surlaceuses, Polisseuses 

— Perceuses, Fraiseuses lours, etc 

— Micromètres et ons L des Brevets 
Massoutier 


Département “MACHINES A BOIS” 


Fabrications françaises, belges, suisses et suédoises 
— Îtes machines simples, combinées, pour menuiserie, ébénis 


terie, etc. 
— machines spéciales, de grande production pour 
industries. 


- N°5 LA PRATIQUE DES INDUSTRIES MECANIQUES XXXI 
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TOUR 196 


Type A 
Hauteur de pointe 130 


de VALLIERE 


100, Rue de Paris 
BOULOGNE (Seine) 


CIRCLIPS 
ANNEAUX TRUARC 


Organes mécaniques de sécurité contre le 
DÉPLACEMENT AXIAL DE TOUTES PIÈCES CYLINDRIQUES 


FONDERIES DEBARD 
(Pistons BHB) 


57.61, Boulevard de Picpus — PARIS (12e) - Did. 92-89 


Informations (suite) 
SESSION 1950-1951 
L'ouverture des cours est fixée au Lun 
di 16 octobre 1950, Les condit ons d'ad 
mission sont fixées pour les Elèves régu 
liers par l'arrêté du 28 avril 148 (Jour 

nal Officiel du #0 juin 

Les inscriptions seront reçues jusqu'au 
30 septembre 1950, au siège de l'/nstitut 
Supérieur des Matériaux et de la Cons 
truction Mécanique, 151, boulevard du 
l'Hôpital, Paris (13°) 


BREVETS 
Marque de Fabrique 


Dans de précédents articles, nous avons 
vu les caractéristiques essentielles de ba 
marque de fabrique et les principes de 
terminant le choix de la marque. Nous 
allons résumer ci-après les formalités à 
remplir pour s'assurer la propriété exclu 
sive d'une marque 


DEPOT FRANCI loute personne 
physique où morale est en droit de dé 
poser une marque ; elle peut confier Îles 


formalités à un mandataire. Le dépôt 
d'une marque effectué en France prodeit 
ses effets la Métropole et les colo 
nies 

Le dépôt reste valable pour une pério 
de de 15 ans à partir de l'enregistrement 
Le dépôt peut d'ailleur étre renouvel 
pour de nouvelles périodes de quina 
ins 


DEPOT ETRANGER Le déposant de temps actnels. En faisant durer un pro- 
la marque française peut se protéger dans cés, ils espérent payer en monnaie déva- 
les pays étrangers par des dépôts na luée l'indemnité à laquelle ils se savent 
timnaux dans chacun de ces pays ondamnés. 

DEPOT INTERNATIONAL Parmi les dette manœuvre est fort heureusement 
possibilités offertes au propriétaire d'une  déjouée par nos Tribunaux, qui ont éta- 
marque de fabrique pour effectuer le dé- bli le principe de la réparation intégrale 
pot à l'étranger il en est un qui permet due à la victime. 


en vertu d'un accort 
téger, par un seul 


1 spécial, de se pro 


dépôt, dans um cer 


DOCTRINE 


tuin mombre de pays étrangers Une idée mañtresse doit être retenme 
Par cet necord, n été créé, à Berne, un Le calcul du dommage doit être eflec- 
bureau de dépôt de marque dont les el tué de manière qu'il n'y ait ni perte ni 


futs s'étendent en 


profit pour la victime. 


Autriche, Belgique, Espagne, France, C'est un principe juridique essentiel 
Hongrie, Italie { echtenstein, Luxem la victime doit se retrouver rétablie dans 
bourg, Maroc, Pays-Bas, Portugal, Rou la même situation que si le dommage 
manie, Suisse, Tanger, Tchécoslovaquie, n'avait pas eu lieu. 

Tunisie, Turquie, Yougoslavie De là découlent deux conséquences 

Yinsi, un née is déposant une mar 1° La réparation doit être calculée d'a- 
que au Bureau International pour la pro près l'évaluation du dommage au jour de 
tection de la Propriété Industrielle, à Ia décision judiciaire. 

Berne, se trouve également protégé dans C'est sur la base des cours pratiqués 
chacun des pays précités au jour du jugement que doit être éva- 

Il est à remarquer que le dépot inter luée l'indemnité, et non sur les cours pra- 
national exige à sa base un dépôt natio tiqués lors de l'accomplissement de 4 
14 dans le pays de l'intéressé le dommageable 

En résumé, les créateurs de Marques 2° La réparation doit tenir comple de 
bénéficient d'une organisation très sou tous les éléments survenus à la date de 
ple leur permettant de protéger leurs la décision. 
marques en France et à l'étranger dans Le Tribunal doit, en quelque sorte, 
des conditions di urité optima photographier la situation d'une affaire, 


d 
Réparation du 
Les mauvais plaidi 

er espoir dans les 
res, consequences 


ne À le préjudice encouru dans tout son en- 
préjudice cause semble, et notamiment dans les répercus- 
sions que l'affaire à pu avoir sur l'acti- 


urs placent leur der 
vité de la victime, 


fluctuations monétai 


le l'incertitude des (Voir la suite p. XXXIV) 


SPÉCIAL 


(Mali de le mécanique) 
STAND 146 


DESBORDES 


& 


Système 
de banc 
supérieur | 
coulissant 
à rompu 
variable 


Etablissements | 
Gabriel | 
DFSBORDES | 

ac: | 


16, Rue de Gonzague - NEVERS - 7é1.: 17-15 = 


Bu: x 7, rue Paul COURNAYEE MARI 
ve 
200.258 D TL CH Pont Féris 42 


H 
n 
- 4 H 
| 
n 
H 
| 
| 
H 
IN 
= | | 
n 


LA PRATIQUE DES 


INDUSTRIES MECANIQUES 


XXXII 


Construit avec 
gronde précision 


contre la poussiére obrao 
sive 


groissoge centralisé 


Ces qualiles vous feront 


adon'er DIAFORM 


d'un comparoteur 

Ensemble portable per 
mettant des rectif 
très précises économi 


rectifieuse standard 


7, AVE DE CHATEAUOUN 
PARIS-9" - 65-72 


la plus 


cotions 


ques sur n'importe quelle 


Protection des roulements 


Entretien focile g'ôce ou 


Mise en place du Diamant 


facilitée par l'odjonction 


BRITISH PATENT 


| LE CRAMPON HAMBER 
dustriels, est un dispositif de blocage facile, rapide, efficace pour 


utilisé en Angleterre par des milhers d'in 


Jpièces à usiner sur les tables ou plateaux de lraiseuses. perceuses aléseuses 


D vous permettra, à vous aussi, d économiser de nombreuses heures où 


(vrières et d'abaisser vos prix de revient 
| 


QUTIAC 


Outillage BAVOILLOT 


LYON 3 


258. BOILE À 


MAISON DE VENTE 
RUE LP TIMBAUD, PARIS" 1 58-96 


ÉTABLISSEMENTS 


ROLLET & C'° 
S A 


APPAREILS A 
LES 
ENGRENAGES 


MACHINES A 
TAILLER 
ENGRE NA 


ts 
ES 


SIÈGE SOCIAL : 64, rue de la Folie-Méricourt Tél ROQ 80.42 


ATELIERS : 27, rue Trousseou, PARIS-XIe 
USINE VENDOME (L.-&.C..), rue du 20. Chasseurs Tél 


Tél. VOL 03-60 


345 
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Ensemble. Les CRAMPONS HAMBER 
Le diamant au sekvice de Cindusfite 
| 
| snocue EXCELSIOR | 
| | 
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LA PRATIQUE DES INDUSTRIES 


MECANIQUES 


F. XXXHI 


| 


DEGRAISSAGE 


aux vapeurs de P ER” 


Pour pièces métalliques, protection des mé 
taux, décolletage, verres d'optique, horlogerie, 
mécanique générale et automobile, gora 
gistes, mécaniciens, etc. 


- 


\ sans circulation d'eau 


‘Installation : une prise de 


1 courant seulement 


Muse en route : 5 à 10 minutes N'utlise 
que 6 à 20 de produn Séchage ins 
tantané des pièces Régulation automet 

que par thermostat, N attaque pas les 
métaux, même les alliages légers 


LA DÉTERSION 
INDUSTRIELLE 


6, Pass. de Dontzig, PARIS-1 5" 
Té! Vaugirard 55-46 


Seule firme possédant les brevets 
françois. Ne garantit le fonctionne 
ment de ses oppareils ou perchloré 
thylène qu'avec utilsonon du 


PER BOZEL S”’ 


FOIRE DE PARIS Groupe de la Mécanique - Terrasse À - Hall 5 - Stand 503 


lu décision » 


Informations bi Cour de Cassation (Chambre des 
quêtes), 24 Murs 1942, Guilerbteau (Dal 
oz, 1942, 1-118 L'indemnité méces 
JURISPRUDENCI suire pour compenser le préjudice doft 
De nombreuses décisions des plus huu être calculée sur ln valeur du dommage 
tes autorités judiciaires françaises ap in jour de l'Arrèt 
puient cette doctrine de la répuration du 
préjudice, Voici deux arrêts de la Cou CONCLUSION 
de Cassation Fribunaux opposant aux spé 
1) Cours de Cassation (Chambre Civile ul ns des mauvais plaideurs sur les 
24 novembre 1942, Pauchet (Gazette du monétaires, ont aligné 
Paluis, 1943, J. 50 « Le préjudice vortan le rep iux circonstances 
doit être évalué en tenant compte da ALBELLLEL LLL lu jou le la décision ju 
tous les éléments survenus à In dute de 1 LA, 
Cette Jurisprudence est particulière 


ment intéressante pour les propriétaires 
de brevets d'invention et de marques de 
fabrique qui, à la suite d'une procédure 
dont les lenteurs sont inévitables, recueil- 
la tutale réparation du 


pré judice 


leront juste et 

Communiqué par 

et pe KERAVENANT 

Ingénieurs-Conseils 

boulevard Haussmann 
Paris (8) 


MM 


Liste de quelques brevets 
récemment délivrés 


158.786 Demandé le décembre 
1947, délivré le 19 septembre 1949 au 
nom de Saxkn, pour « Procédé et disposi- 


if pour le formage à la machine, sans 
enlèvement de copeaux, de pièces à usi- 
ner, notamment du formes sv métriques 
par rapport à l'axe, où autres ». 

058.981 Demundé le 31 décembre 
1947, délivré le 21 septembre 1949 au 
nom de Monroinatp pour « Appareil au- 
xiliaire pour faire les points de centre, 
perçage on alésage pour tours ou simi- 
laires » 


959.352. Demandé le 31 décembre, 

délivré le 21 septembre 1949 au nom de 
Hocrons pour «+ Procédé d'affûtage des 
forets hélicoidaux et dispositif pour la 
mise en œuvre de ce procédé ». 
959.352. Demandé le 31 décembre 1947, 
délivré le 26 septembre 1949 au nom de 
la Société DeLarexa et Sox Ltd pour « Ou- 
til de finissage. » 

059.594 Demandé le 13 janvier 1948, 
délivré le 1949 au nom de Van- 
DAME pour « tension de 
courroie ». 


059.466. 


3 octobre 
Dispusitif de 
Demandé le 27 septembre 
1947, délivré le 3 octobre 1949 nom 
de KkRAMIZOGLOU pour « Appareil à main 
pour creuser duns les alésages des rainu- 
l'axe ». 


res parallèles à 


959.820. Demandé le 15 janvier 1948, 


délivré le 10 octobre 1949 au nom de la 
Société dite Macmine Suor EQUIPEMENT 
pour Perfectionnements aux 
porte-outils de machines à forer où ana- 


lugues ». 


960.118 Demandé le 23 janvier 1948, 
délivré le 17 wetobre 1949 au nom de 
luHuUnNE pour Foret centré » 

Voir la suite p. XXXVI 


. 


USINE DU VAL 
Tél. : 32-68 et 


LE DECOUPAGE DE PRECISION 
R. BOURGEOIS 


— BESANÇON (DOUBS) 
24- 


Bureau PARIS XVe Bureau de LYON 
M_ L'éonoris, 3, Vill:s Grenelle M. Turc, 15, rue Godefroy 
Tél SEGur 84-37 Tél LALande 22-66 


Sur outillages de haute précision à grand rende- 

ment sur blocs à colonnes 

Tous découpages, pliages, emboutissages de tous 
métaux 

Spécialités de Tôles au Silicium pour toutes 

industries électriques et radio-électriques 


pour 


cap. 8.000.000 


toutes industries 


| 
| 
| 
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=": CULLIER-BERNADOU 


NSTRUCTEURS MACHINES-OUTILS 


PERCEUSES 


DEMANDEZ DOCUMENTATION N° 17 
Ets E W. AUE LOUIS FRANÇAIS 


? Rue de Montebello. VIN ENNESiSeine; tt :DAU2822 


Informations /suite ) 


L'acier « Rigidize » 

La « Rigidization » est un procédé qui 
consiste à imprimer par emboutissage 
une série de rainures où guillochages sur 
des tôles d'acier ou d'acier inoxvdables 
Les plaques peuvent utilisées 
à La fabrication de tubes. On prétend que 
que ce procédé, outre qu'il améliore l'as 
pect de la surface du métal, en renforce 
la rigidité. 


Inhibiteur de corrosion thermo- 
durcissable 


alors être 


la Westinghouse Corp vient d'être utilisé 
ivec succès comme inhibiteur de corre 
sion pour les tire-fonds servant à main 
tenir les rails sur les traverses de che 
min de fer en terrain humide. On à cons 
taté en effet la d'importants 
courants de fuite s'écoulant dans le sol 
par les tireonds sur les lignes électri 
hées posées en sol humide, Ces courants 
effet une action électro 
destruction extrémement 


Ces pieces par corrosion 


présence 


provoquent em 
lvtique et une 
pide dk 
L'utilisation du 


ble limite «« 


suis nt 


thermo-durcis 
fuite 
deux 1pplic 
Cuissons convenables donnent 


vermis 
courant de Des es 
montre 


suivies de 


Un ferro-sillicium contenant 
du magnésium 

La fabrication de fonte malléahle 
exige la précipitation du graphite dans le 
forme nodulaire. L'addition 
favorise cette formation, 
mais offre, par ailleurs des inconve 
nients plus graves. Le nouvel alliage wti 
lisé par Electro Metallurgical Division of 
Union Carbide et Carbon Co, contient à 

à 10% de magnésium, 43 % de sili 
balum étant pratiquement 
pur du fer, Cet alliage permet 
de concilier ces exigences contradictoires 


métal 
de magnésium 


sous 


chum, 


constitués 


71#26-2 du les meilleurs Voir lu suite p. XXXVI 


LES ÉMULGATEURS INDUSTRIELS 


10 bus, rue lean-Jourés, PUTEAUX (Seine) - Tél. LON. 02-91 et 29-46 


Le vernis thermodurcissabl résultats 


Toute la gamme 


des 
MICROMÈTRES 


de haute précision 


POUR L'USINAGE, LE TRAITEMENT 
ET LA PROTECTION DES METAUX 


| hine o grove! rovuret 
H nouvelle moe des de 
| : vaine 
HE 
| 4 
| | 
— 
| 
| = | 
| H 
Fe DISPONIBLE CHEZ VOTRE FOURNISSEUR D'OUTILLAGE 
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Informations { suite) relations existent entre les structures ma- Le premier train ayant effectivement ù 
, crographiques et micrographiques et la fonctionné parait avoir été exploité à 
répartition des inclusions, suivant leur SaintAhamend (Pétin vers 1875. 
La si: Foire Internationale nature dans l'acier forgé luminait des profils en fer. Par La sui 
Ces eflociués sur un acier te on trouve trace de nombreux brevets 
de Prague nickel-hrome de nuance mi-dure dont Etats-Unis. 4 + 
La Foire Internationale de Praque au lu composition est la suivante s principaux sont en 
= ra eu du 14 au 29 mai, On attend un (= 0,30 N 16% : Cr=0,6 4 1° Méthode Diffordange à galets plats ; x 
grand nombre de partie et dont l'élaboration été faite suivant 
l'Altbanie, l'Autriche, la Bulgarie, la Hon quatre processus différents au four éle 2" Méthode à galets biconiques pour le 
grie, l'Italie, le Maroc, la Pologne, la Ré trique À arc basique, seide normale, dégrossissage, suivis d'une cage de finis- 
4 publique Démocratique Allemande, la ycide avec coulée à haute température, seuse à galets plats ; 
houmanie, la Suisse, l'URSS. la Ville duplex basique-mcide. Chaque coulée 3° Méthode cannelures emboitces 
le Trieste et la Turquis ont envoyé leurs fourmi wn lingot de 6,5 T qui forgé ou suivies d'une cage à galets verticaux : 
idhésions officielles et de nombreuses  éhauché à donné un rond de diam.=300, (Hagondange, Rombas, Voelklingen 
ses se sont fait réserver des stands à l'homogénisation, une trempe à l'eau à vénients des divers procédés. l 
la Foire, sans compter plusieurs firmes TT uivie d'un revenu à 62$° 
; de différents pays du monde qui seront LA.P. (norme À 45-204) 
cprésentées par leurs représentants tehé Fiant donnée son Importance commu Les premiers profils sont créés à Hagon 
coslovaques où par les Sociétés tehécos facten mditionnant la morphologie des dunge en 1938. £ 
lovaques d'Expurtation et d'importation tructures la ségrégation n été étudiée 
É d'abord trois éléments surtout sont af Après la guerre la question est mise au 
Les expositions des maisons tchécoslo fectés par la ségrégation, le carbone et le point avec FAfner et la Chambre Svndi 
d vaques avec celles des participants étran ufre dont ln tencur est mimimumm au cale des Constructeurs. La norme A 45-204 
ders wwcuperont, cette année, une superti entre pied et maximum au centre huut est codifiée. 
cie plus grande que les années où d part, l'oxygène dont la réparti Avantages ser LP.N. : 
précédentes tion est l'inve de celle de ces deux élé Facilité accrue des attaches grâce æu 
a L'industrie tchécoslovaque d'exporta nent Les autres éléments ne ségrègent parallélisme absolu des ailes, à leur élar- 
liun sera représentée par les Sociétés ” gissement sensible, à l'absence de congé 
É tchécoslovaqnes d'exportation et d'im La structure micrographique varie sui aux extrémités d'ailes. 
portation et des entreprises nationales dx la profondeur du champ examiné à 
. production, et offrira une image presque l'intérieur du rond, parce que la vitesse Rapport P très sensiblement aux È 
complète de toute In gnimme de ses pro le refroidissement au moment de tremt lioré 
duits les plus variés tels que produits pe dlecroit régulièrement du bord au cen 4 
à idérurgiques et de forgerie, métallurgie tre. Ouand la vitesse de refroidissement a (Projection des courbes relatives aux 2 k 
+ lourde et légère, automobiles et motocy une valeur favorable, la ségrégation mi séries de profils AP et PN). ë 
= lettes, uvions et nppareils d'aviation nvure brovoque une hérérogénéiti 
produits verrerie, structurale dans wne même nosition pur LAMINAGE 
De ramique, produits en cuir, caoutchouc et format le bandes, Des structures de Mèmes principes que pour des H. Né- 
: à bois, jouets, produits chimiques, phar recuit de trempe et revenu, et intermédi cessité d'une cage spéciale à galets ver- | 
mavceutiques, alimentaires, etx peuvent cocxister dans méme ticaux 
| hamp. Dur e les inclusions de sul 
£ 1 Des facilités de toutes surtes > pr fures se trouvent systématiquement dans U,AP, (norme A 45-254) 
2 vues pro les visiteurs étrangers n p- le égions Îles plus trempées don les Se lamivent sans cage spéciale et sui 
duides, d'interprétes et de plus riches en carbone et qui sont Îles vant les méimes principes que les U.P.N 
dacts polyglottes est à la dis neiens espaces interdendritiques du Pour obtenir des U parfaitemem 
position des visiteurs { dissement du lingot. Les silicates, au querre il faut une cannelure finisseus 
É La 51° Foire de Prague offrira certai mtraire, se situent dans des bandes à légèrement ouverte et redresser ensuite ; 
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lans le ding Application de In microscopie electro- 
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forge en relation les structures COMME NICA TION resistant à chaud. 
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La répartition des grosses inclusio Les profiles niles paralleles. Quatre Îles premiers résultats de l'étude 
ne se fa pus au hasard duns l'acier et categories de produits H. (Grey) - d'aciers des- 
la de répartition, tant à l'échelle ma tr Profils T. fluage i dk La 
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: étude se proposent de montre quelle int une certaine inclinaison Voir la suite p. XXXVII { 
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fluage, un traite 
une nor- 
revenu de 
heures 
qui se 
thermi 


ont subi, avant 
thermique consistant en 
925", suivie d'un 
pendant 6 
Nous montrons que les carbures 
sont formés lors du traitement 
que ne sont pas nécessairement stables à 
la température des essais de fMluage, bien 
que cette température soit de 225° infé 
rieure à celle du revenu de stabilisation 
Nos observations indiquent que les ten 
sions jouent wn rôle dans l'évolution des 
carbures En particulier, on remarque 
dans les parties des métaux 
contraintes et pour certaines 
nouvelles 


nciers 
ment 
malisation à 
stabilisation à 


soumises 


des valeurs 


de celles-ci de précipitations 


qui se caractérisent par leur forme al 
longée et leur orientation. On remarque 
parfois également un morcellement des 
grains 

Dans une seconde série d'essais, nous 


avons étudie un des aciers précédents 


prés un traitement thermique consistant 


essentiellement en un revenu à 925", sui 
vi d'un refroidissement lent, Les resul 
tats obtenus confirment ceux de x pre 
mière série d'essais et montrent Pinte 
rét de la microscopie électronique dans 
l'étude de la structure des métaux 
COMME NICAFTION 
de M. € LAHALD 
fours 


Remarques sur l'utilisation des 


à induetion dans la fonderie des me- 
non ferreux. 


principalement 
des 


Ces remarques 
sur les consommations 
différents types de fours utilisables pour 
la fusion d'un mème métal. La consom 
mation de courant n'étant qu'un élément 
de l'ensemble de l'opération de fonderie, 


portent 
de courant 


nous serons amenés à parler accessoire 
ment des autres facteurs qui intervien 
nent dans l'élaboration d'un métal ou 
d'un alliage déterminé. Dans certains cas, 
il peut être intéressant d'employer «ti 
tvpe de four à induction consommant 
plus qu'un autre par nilleurs cette 
augmentatton est mpenses par un 
nbaissement sensible des autres éléments 
du prix de revient 

Les observations que nous présentons 


tvpes de fours utilisés 


sont relatives à 
industriellement qui sont des suivante 


1° Four busse fréquence à noyau ma- 
gnétique à seul hassin avec canal 
simple où double 

2° Four basse fréquence à novau ma 
gnétique à 2 hussins reliés par des ca 
naux horizontaux 

3°" Four HF alternateur frégnenes 


"200 périodes 


sons noyau 
oscillateur 


de production du mé 


haute 


Four 
inagnetique 
Gapacnte 
que 


frequence 
par um 
lampe 
me ordre celle 


des précédents 


Nous ne nous étendrons pas sur Îles 
fours des deux premiers types, connus 
depuis longtemps et sur lesquels des 


communications ont déjà été faites. 


Les fours basse fréquence à une seule 
cuve conviennent très bien pour les al 
liages cuivreux, assez bien pour le cui 
vre pur et peuvent à la rigueur être uti- 
lisés pour les métauk légers. 


Les fours basse fréquence à deux cu- 
ves el à canaux horizontaux conviennent 
très bien pour les métaux légers. Leur 
utilisation industrielle est de date ex 
trémement récente. Ils peuvent être wti- 
lisés pour le cuivre pur car ils se pré- 
tent plus facilement que les précédents à 
la réalisation de grosses unités. La dis- 
position des deux cuves permet en outre 
d'imprimer au four un certain balance 
memt créant dans les canœux une circu- 
lation de métal 


Les fours haute fréquence sans noyau 
magnétique, à alternateur, donnent en gé 
néral des consommations de KWH nette 
ment plus élevées que les précédentes 
dans le cas du cuivre et des alliages dé- 
gers. Au point de vue de l'économie, leut 
emploi ne se justifie que dans certains cas 
particuliers. Cependant pour les métaux 
à point de fusion plus éleve 


non ferreux 
que le cuivre nickel et eupro-nickel ri- 
che en nickel ils sont intéressants car 


dans ce cas on peut dire qu'ils rentrent 


Voir la suite p. X1) 
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